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El presente trabajo, realizado en Almacenes Corona S.A.S., expone la aplicación 
de herramientas lean para reducir el impacto económico ocasionado por los 
ajustes de inventario que realizan mensualmente en el centro de distribución Ideo, 
ubicado en Cali, mejorando así su sistema de gestión operativa. 
 
El desarrollo del trabajo tiene como base la aplicación de la herramienta DMAIC 
(Definir, medir, analizar, mejorar y controlar), soportada en diversas herramientas 
de manufactura esbelta, de esta forma se diagnostica el sistema de gestión, se 
identifican los puntos críticos, se plantean las mejoras y se evalúa posteriormente 
su impacto en la operación, dando como resultado un sistema más eficaz y 
eficiente. 
 
Para comenzar, se identifican, en flujogramas de proceso o diagramas SIPOC, las 
actividades logísticas que se llevan a cabo en el centro de distribución y con ayuda 
del personal logístico se establecen cualitativamente aquellas actividades que 
generan los ajustes de inventario. Como paso siguiente, se recolectan datos de los 
procesos logísticos para posteriormente ejecutarles un análisis estadístico y así 
establecer cuantitativamente las causas, el volumen y proyección de los ajustes, 
así como los principales puntos a atacar. 
 
Como resultado de este análisis, se proponen las herramientas de manufactura 
esbelta que contribuyen a reducir los ajustes de inventario, planteando el sistema 
de gestión operativa con las mejoras a través de un mapeo de flujo de valor e 
indicadores de gestión que miden la eficacia y eficiencia del mismo. Finalmente, 
se calculan los costos de implementar las mejoras propuestas, así como los 





















This work presents the application of lean tools to reduce the economic impact of 
inventory shrinkage that Almacenes Corona S.A.S. makes monthly at the Ideo 
distribution center located in Cali and consequently, the operational management 
system improves. 
 
The development of this work is based on the DMAIC tool (Define, measure, 
analyze, improve and control) supports on different lean manufacturing tools to 
diagnose the management system, identify critical points, propose improvements 
and evaluate the impact in the operation, so the system is more effective and 
efficient. 
 
Initially, the logistics activities realized at the distribution center are identified in 
flowcharts or SIPOC diagrams and the activities that generate inventory shrinkage 
are qualitatively stablished with the help of the logistic employees. Therefore, data 
of the logistics processes is gathered to make it a statistical analysis and then to 
stablish quantitatively causes, volume and projection of inventory shrinkage just as 
the main point to attack. 
 
As a result of this analysis, lean manufacturing tools to reduce inventory shrinkage, 
the improved operational management system in a value stream mapping and 
performance indicators to measure efficacy and efficiency of the new system are 
proposed. Finally, this work presents costs to implement the proposal 
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Lean manufacturing o manufactura esbelta es una de las filosofías más 
importantes de los últimos años creada en Japón, cuyo objetivo es lograr 
empresas más competitivas con la eliminación de los desperdicios que se generan 
en los procesos. A nivel mundial, esta filosofía se ha impregnado positivamente en 
el sistema circulatorio de grandes compañías como: su pionera Toyota, Ford, Intel, 
Kimberly Clark, Nike, McDonald’s, ZARAH, entre otras. Colombia no se ha 
quedado atrás pues empresas como Alpina, Nutresa, Bavaria y Avianca también 
se han puesto a la vanguardia. 
 
 
Almacenes Corona S.A.S. es la unidad estratégica del grupo Corona encargada 
de la comercialización de soluciones para la transformación de pisos, baños y 
cocina del hogar, conformada actualmente por más de 40 puntos de venta 
distribuidos a nivel nacional y varios centros de distribución encargados de cubrir 
la demanda de cada punto de venta. 
 
 
Una de las principales problemáticas que se evidencian en la organización son los 
ajustes de inventario que se deben legalizar mensualmente en el centro de 
distribución Ideo ubicado en la ciudad de Cali, para que los inventarios teóricos del 
sistema de información sean un espejo de los inventarios físicos. Esta actividad 
genera pérdidas para la organización, pues cada ajuste se refleja en los estados 
de Pérdidas y Ganancias de la compañía, lo que a su vez hace que disminuya la 
compensación recibida por los empleados. 
 
 
Lo anterior conlleva a plantear la siguiente pregunta: ¿Qué herramientas aplicar 
para mejorar el sistema de gestión operativa del centro de distribución de 
Almacenes Corona S.A.S. ubicado en Cali de forma que se reduzca el impacto 
económico generado por los ajustes de inventario? Este interrogante se desarrolla 
a lo largo del presente trabajo de grado con el planteamiento de la siguiente 
hipótesis: “para reducir los ajustes de inventario mensuales del centro de 
distribución Ideo se deben desarrollar y aplicar metodologías lean manufacturing”, 
logrando así mismo posicionar a Almacenes Corona S.A.S como otra empresa 












El grupo Corona definió cuatro promesas corporativas, que se evidencian en la 
Figura 1 y que los guían para alcanzar los objetivos del negocio, enmarcando cada 
uno de los proyectos e iniciativas. Estas son (Grupo Corona, 2017): 
 
 
Figura 1. Triple cuenta Corona 
 
Fuente: Página web: 
https://s3.amazonaws.com/static.corona.co/sostenibilidad/Informe_Sostenibilidad_
2016.pdf, [consultado 14 mayo 2017] 
 
 
• Crecer orientados al consumidor: Esta promesa busca conocer al cliente, 
incrementar el valor de cada una de sus marcas, innovar constantemente y 
crecer rentablemente en ventas. 
• Incrementar la competitividad: Para mantenerse en el mercado, Corona 
promete manufactura competitiva y eficiente, así como el cumplimiento de 
la promesa de servicio a menor costo. 
• Potenciar a nuestra gente: Corona trabaja en ser uno de los mejores 
lugares para trabajar de forma que gestiona el talento y la cultura a nivel 
multinacional y aplica metodologías y procesos que aseguren la seguridad y 
salud de sus empleados. 
• Ser una empresa responsable social y ambientalmente: Con sus iniciativas 
y proyectos, Corona busca impactar positivamente en las comunidades, 
crear productos responsables, desarrollar proveedores sostenibles y 
proteger los recursos naturales. 
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Para el cierre del año 2017, Almacenes Corona registró inventarios avaluados en 
$25.477’468.892 millones de pesos aproximadamente, haciendo de los inventarios 
el mayor activo de la compañía. Sin embargo, también registró ajustes de 
inventario por un total de $645’209.197 a nivel compañía, correspondiente al 
0,25% del valor total de las ventas. Estos ajustes se reflejan en los Estados de 
Pérdidas y Ganancias (P&G) de cada punto de venta y en el consolidado de la 
compañía, representando una de las tres cuentas más representativas del costo 
de distribución después de los fletes y el arrendamiento de flota y equipo, 
impactando directa y considerable en los ingresos de la compañía, alejándose de 
la primera promesa corporativa en pro de crecer rentablemente en ventas. 
 
En los centros de distribución, los ajustes de inventario se comparan con el valor 
total del inventario, cifra que para el centro de distribución (CD) Ideo ubicado en 
Cali, cuya capacidad de almacenamiento es de aproximadamente 2 mil millones 
de pesos de inventario (25% en arrume negro y el 75% restante en estanterías), a 
corte de julio de 2018 cerró en el 0.41% sobre una meta establecida inicialmente 
del 0.20%. Estos niveles de ajustes de inventario indican que Almacenes Corona 
tiene un sistema de gestión operativa poco eficiente, limpio y productivo pues cada 
ajuste es resultado de un mal proceso realizado en el área logística, lo cual, 
también aleja a la organización de la segunda promesa corporativa en pro 
incrementar la competitividad ofreciendo un servicio a menor costo. 
 
Lo anterior conlleva a pensar en la necesidad de crear una iniciativa que reduzca 
los ajustes, dando como resultado una mejora en la gestión del inventario, 
reducción de los gastos e incremento en la utilidad haciendo de Almacenes 
Corona una empresa más competitiva y rentable. No obstante, por el alto número 
de puntos de venta distribuidos a nivel nacional, se debe realizar inicialmente el 
diseño de un sistema mejorado de gestión operativa en un centro de distribución 
de forma que se puedan evidenciar de manera centralizada los impactos de la 
propuesta y posteriormente, evaluar la posibilidad de replicar el sistema a los 


















1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
 
Los ajustes de inventario son los procesos por medio de los cuales se alinean las 
cantidades de los inventarios teóricos con los físicos de forma que los primeros 
sean el espejo de los segundos. En Almacenes Corona S.A.S este proceso implica 
pérdida de valor para la organización, tal como se puede evidenciar en la Figura 2, 
la cual muestra los gastos operaciones que ha asumido la compañía desde enero-
2013 hasta diciembre-2017: 
 
 
Figura 2. Gastos operacionales 2013-2017 por ajustes de inventario 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Como se evidencia en la gráfica anterior, desde el 2013 hasta el 2017 Almacenes 
Corona S.A.S ha asumido un total de $5.103’354.767 millones de pesos en ajustes 
de inventario, siendo el 2013 el año en el que se efectuó el mayor valor por ajustes 
de inventario representando el 41,4%. De igual forma, se evidencia que, en los 
últimos 3 años, el equipo de logística ha logrado una disminución en los ajustes de 
inventario considerable, sin embargo, el año 2017 cerró con gastos operacionales 
por ajustes de inventario iguales a $645’209.197 millones de pesos, 
correspondiente al 0,25% sobre el valor de las ventas, cifra que para un retail es 
considerable teniendo en cuenta que tienen un impacto directo sobre el estado de 
ingresos de la compañía. 
 
El gasto generado por el ajuste de inventario se ve reflejado en los Estados de 
Pérdidas y Ganancias (PyG) de cada punto de venta y en los de la compañía en 
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general, los cuales los convierte en una de las 3 cuentas más representativas del 
costo de distribución (Las otras dos son fletes y arrendamiento de flota y equipos). 
Adicional, los ajustes de inventario no solo afectan los resultados financieros de la 
organización, sino que también afectan la compensación que reciben los 
colaboradores, pues existe una menor riqueza para dividir. 
 
Al ser el inventario el mayor activo de la compañía, el cual al cierre del año 2017 
alcanzó la cifra de $25.477’468.892, es clave implementar procedimientos y 
procesos por medio de los cuales se logre reducir los ajustes de inventario de 
forma que se obtenga un mayor control del inventario, reducción de gastos y 
aumento de la utilidad. 
 
Dentro de las herramientas que se poseen para el análisis de la clasificación de 
los ajustes de inventario se cuenta con una sería de motivos en los cuales se 
pueden explicar los ajustes realizados (Se cuenta con la herramienta a partir del 
año 2015), cada uno representa el origen del mismo. Para los años del 2015 al 
2017 los motivos más representativos se muestran en la Figura 3: 
 
 
Figura 3. Motivos de ajuste 2015 - 2017 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Los años en que se logró utilizar la herramienta de explicación de ajustes según 
su causa, arroja para el año 2015, 2016 y 2017: las roturas (Averías generadas al 
interior del punto de venta por la operación diaria, es decir, se deriva directamente 
de la manipulación de los colaboradores) representan el 71%, 56% y 55% 
respectivamente, las roturas proveedor (Se genera un ajuste por disminución 
debido a rotura desde fábrica. Aplica cuando se recibe el producto estibado y no 
existe revisión del 100% de la mercancía en el recibo) representan el 17%, 20% y 
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18%, los faltantes de inventario (No se encuentra una explicación clara del faltante 
o no se tienen las evidencias para catalogar el faltante como robo) representan el 
4%, 13% y 17% y otras clases de ajuste representan el 8%, 11% y 10%. 
 
El centro de distribución Ideo ubicado en la ciudad de Cali inició operación en el 
mes de octubre del 2016, desde entonces y hasta el mes de julio del 2018 se han 
incrementado los ajustes de inventario debido a la falta de control en la gestión 
operativa, en la Figura 4 se muestran los ajustes promedio mes de cada año. 
 
 
Figura 4. Ajustes promedio mensual CD Ideo Cali 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Estos ajustes fueron clasificados dentro de los motivos definidos por la compañía 
según el origen de este, para el CD Ideo Cali los principales motivos son 
mostrados en la Figura 5. 
 
 
Figura 5. Motivos de ajuste CD Ideo Cali 
 




La ejecución de malos procesos y realización de malas prácticas ha generado 
incidentes en los cuales el ajuste supera el presupuesto asignado por mes. Es 
importante tener claro que todo mal proceso realizado en el área logística conlleva 
a un ajuste de inventario, bien sea en el módulo de inventarios o contablemente. 
Al evaluar las múltiples causas por las cuales se presentan los ajustes de 
inventario en el centro de distribución ubicado en Cali de Almacenes Corona S.A.S 
se lograron evidenciar las que se describen en la Figura 6: 
 
 
Figura 6. Árbol de problemas de los ajustes de inventario en el CEDI de Cali 
 












Insatisfacción de clientes Disposición de escombrosPerdida de valor para la organización
Los ajustes o mermas de inventario se ven 
reflejados en los estados financieros de la 
compañía como un gasto en el costo de 
distribución logístico, representando en el 2017 un 
gasto general de 645 millones de pesos.
En muchas ocasiones se evidencia que la mercancía no 
es apta para la venta (Averías o roturas) en el momento 
en el que el cliente realiza la compra. Si no se tiene más 
disponibilidad de la referencia, se genera un malestar 
en el cliente y se pierde la venta, ocasionando mala 
reputación de la organización.
Al realizar mermas de inventario por concepto de 
averías, roturas o vencimientos la compañía incurre 
en costos adicionales para poder realizar una 
correcta disposición final de escombros y 
productos no aptos para la comercialización.
ÁRBOL DE PROBLEMAS
El impacto económico y operativo que generan los 
ajustes o mermas de inventario realizados en el 
centro de distribución ubicado en Cali de 
Almacenes Corona S.A.S.
Manipulación indebida de la mercancía
El personal logístico del CEDI no ejecuta 
correctamente el proceso de manipulación de la 
mercancía, ocasionando averías, roturas, daños e 
imperfecciones que generan perdida de valor para 
la organización.
Infraestructura deficiente
La infraestructura logística (Estanterías, espacio para 
arrume negro) no cuenta con las condiciones 
necesarias para conservar, proteger y controlar el 
inventario, además, tampoco cuenta con zonas 
transitorias para la mercancía entrante y saliente.
Sobrestock de mercancía
El CEDI cuentan con más inventario del que puede 
almacenar en condiciones ideales, es decir, en 
estanterías, en arrume negro y en zonas 
destinadas exclusivamente al almacenamiento de 
producto.
Estructura de procesos Manejo de plan confianza
La estructura de los procesos en el sistema de gestión 
de calidad no se encuentra estandarizada, siendo 
confusa, compleja y engorrosa para los colaboradores, 
ocasionando que no se interiorice y practique al interior 
de la operación logística del CEDI
El manejo del plan confianza hace referencia a la no 
revisión del 100% del producto recibido de 
proveedores vinculados (Otras empresas de la 
organización Corona) en los negocios de porcelana 
sanitaria y revestimiento (Pisos y paredes). En lugar de 
ellos las vinculadas reconocen un % de la compras 






1.2.1 Objetivo general. Aplicar herramientas lean para reducir el costo logístico 
ocasionados por los ajustes de inventario, mejorando el sistema de gestión 
operativa del centro de distribución de Almacenes Corona S.A.S. ubicado en Cali.   
 
1.2.2 Objetivos específicos. A continuación, se enlistan los objetivos específicos 
del presente trabajo: 
 
• Identificar los procesos que intervienen en el sistema de gestión operativa 
con el fin de conocer su estado actual. 
• Analizar la información y los datos obtenidos de cada uno de los procesos 
del sistema. 
• Proponer mejoras al sistema de gestión operativa validando si contribuyen 
con la disminución de los costos. 
• Realizar un análisis financiero de la solución propuesta determinando la 





























1.3 DELIMITACIÓN DEL PROYECTO 
 
 
1.3.1 Temática. El sistema de gestión operativa desarrollado aplica inicialmente 
para el centro de distribución de Almacenes Corona S.A.S. ubicado en la ciudad 
de Cali, trayendo beneficios principalmente para el área logística en sus procesos 
de recibo, almacenamiento, conteos y ajustes de inventario, alistamiento y 
entrega. No obstante, los conceptos, procesos, herramientas y mejoras utilizadas 
pueden ser aplicados en los otros centros de distribución y puntos de venta de 
Almacenes Corona, en las demás unidades estratégicas de Corona y en otras 
empresas vinculadas al sector de la cerámica y la construcción. 
 
1.3.2 Tiempo. Para el desarrollo del presente proyecto de grado se determina 
como fecha inicial el 1 de septiembre de 2018 y como fecha final el 31 de marzo 
de 2019.   
 
1.3.3 Espacio. La empresa seleccionada para el desarrollo del proyecto de 
grado es Almacenes Corona S.A.S. y el objeto de estudio es el centro de 
distribución ubicado en la ciudad de Cali en la dirección: Calle 62 # 1 N-19 como 
se evidencia en la Figura 7.   
 
 
Figura 7. Ubicación CEDI de Corona en Cali 
 
Fuente: Google Maps, 2018 
 
 
La población involucrada durante el desarrollo del proyecto de grado corresponde 
al personal logístico del centro de distribución de Cali compuesto por 
aproximadamente 10 personas, así como el personal logístico que dirige la 
operación desde la oficina central de Corona en la ciudad de Bogotá D.C. 
 
El proyecto busca la implementación de las mejoras, el diseño de indicadores de 
gestión y las primeras mediciones posteriores a su ejecución en el centro de 
distribución de Cali. 
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1.4 METODOLOGÍA DEL PROYECTO 
 
 
1.4.1 Tipo de investigación. Para el desarrollo del presente trabajo se aplicarán 
los procesos de la investigación mixta, lo anterior teniendo en cuenta que se 
recolectarán y analizarán datos cuantitativos y cualitativos de forma que se logre 
un mayor entendimiento del problema planteado y se obtenga una propuesta más 
acertada.   
 
1.4.2 Cuadro metodológico. En el Cuadro 1 se presenta la metodología por 
medio de la cual se diseñará un sistema de gestión operativa que logre reducir los 
ajustes de inventario realizados por el centro de distribución Corona de Cali.   
 
 





recolección de datos 
Identificar los 
procesos que 
intervienen en el 
sistema de 
gestión operativa 













• Construir y aplicar 
encuestas con preguntas 
abiertas para identificar la 
percepción del personal 
logístico del CEDI respecto 
al sistema de gestión y los 




• Revisar la documentación 
del sistema de gestión 
operativa del CEDI para 
identificar cada una de las 
actividades y procesos del 
sistema 
• Identificar las actividades 
que registran ajustes de 
inventario 
• Entrevistas semi 
estructuradas 
• Flujogramas de 
proceso 
• SIPOC – MOP 
• Diagrama de 
Ishikawa 
Analizar la 
información y los 
datos obtenidos 
de cada uno de 
los procesos del 
sistema. 
• Identificar los 
ajustes de 
inventario que 









• Calcular los ajustes de 
inventario, sus causas y 
efectos en el sistema a 
través de herramientas 
estadísticas y lean. 
• Histogramas 
• AMEF 
• Diagramas de 
Pareto 
• Cajas y bigotes 
• Diagramas de 
dispersión 
• Proyección de 
ajustes 







recolección de datos 
Proponer mejoras 




la disminución de 
los costos. 




sigma en la 
operación del 
CEDI 






• Seleccionar herramientas 
lean manufacturing 
abordadas en el marco de 
referencia que contribuyan a 
disminuir los ajustes de 
inventario 
• Plantear el sistema de 
gestión operativa con las 
mejoras propuestas y las 
actividades que generan 
valor al cliente. 
• Medir el sistema de gestión 
operativa con las mejoras 
propuestas 
• VSM futuro 



















en el proyecto 
• Determinar los costos de 
implementación 
• Determinar los beneficios 
económicos que resultan de 
implementar las mejoras 
propuestas 
• Flujo de caja 
• Cálculo de costos 
de no calidad 
• TIR 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
1.4.3 Marco normativo y legal 
 




Cuadro 2. Marco normativo y legal 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
LEY / NORMA DE QUÉ TRATA
Ley 9 de 1979
Establece el almacenamiento seguro de materiales y objetos de cualquier naturaleza, 
evitando los riesgos para la salud y bienestar de los trabajadores o de la comunidad.
Ley 1450 de 2011
Define infraestructuras logísticas especializadas como aquellas áreas en las cuales los 
operadores realizarían actividades relativas a la logística, el transporte, manipulación y 
distribución de mercancías, funciones básicas técnicas y actividades de valor agregado para el 
comercio de mercancías nacional e internacional.
OSHA CFR 29 1910.178
Regulan el uso seguro de los montacargas y otros “vehículos industriales motorizados” en el 
lugar de trabajo.
Resolución 1409 de 2012
Establece el reglamento de seguridad para protección contra caídas en trabajo en alturas y 
aplica a todos los empleadores, empresas, contratistas, subcontratistas y trabajadores de 
todas las actividades económicas de los sectores formales e informales de la economía, que 
desarrollen trabajo en alturas con peligro de caídas.
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1.5 MARCO REFERENCIAL 
 
 
1.5.1 Presentación de la empresa. La Compañía Cerámica Antioqueña nace en 
el año de 1881 en Colombia, específicamente en el departamento de Antioquia, 
para encargarse de la producción de loza y vidrio inicialmente. Para el año de 
1952, en Madrid - Cundinamarca, se inaugura la planta de producción de 
porcelana sanitaria, en 1963 nace la empresa Grifos y Válvulas Grival, la 
Fundación Corona y lo que hoy se conoce como Gamma Aisladores 
Corona.(Grupo Corona, 2018)   
 
Posteriormente, en el año de 1969 la compañía inicia su incursión en el mercado 
internacional y en 1994, aliándose con Sodimac de Chile, desarrolla en Colombia 
la cadena Homecenter y Constructor, así como los formatos de Hipercentro y 
Tienda Cerámica con el objetivo de comercializar productos para la remodelación. 
Sorprendentemente, en el 2005 Corona se asocia con el Grupo Falabella de Chile 
dando inicio a Falabella Colombia y posteriormente al Banco Falabella. (Grupo 
Corona, 2018) 
 
Luego en el 2016, celebrando sus 125 años de existencia, crea la nueva imagen 
corporativa, como se conoce hoy en día, integrando todas las unidades de negocio 
que conforman el Grupo Corona. Durante el 2007, inaugura una de las plantas 
más modernas en América Latina ubicada en Sopó – Cundinamarca.(Grupo 
Corona, 2018) 
 
En el 2010 Corona en Alianza con Lanco inician la producción y comercialización 
de pinturas y materiales para la construcción en Colombia con miras a todo el 
mercado suramericano. Y finalmente en el año 2015, en conjunto con Cementos 
Molins, Corona firma un acuerdo comercial para incurrir en la producción y 
comercialización de cemento la cual tiene como objetivo la construcción de una 
planta de producción ubicada en Antioquia con una capacidad de 1’350.000 
toneladas al año y la generación de más de 500 oportunidades laborales.(Grupo 
Corona, 2018) 
 
Actualmente, Corona es reconocida como una multinacional líder en Colombia y 
un fuerte competidor en otros países, con más de 135 años de experiencia, 
exporta a 50 países ubicados en los 5 continentes, tales como: Argentina, Brasil, 
Chile, Jamaica, Panamá, Alemania, Bélgica, España, Italia, Reino Unido, Canadá, 
México, Egipto, Arabia Saudita y Filipinas, cuenta con 30 plantas de manufactura, 
20 en ubicadas en Colombia, 1 en Brasil, 3 en Estados Unidos, 3 en Centro 
América, 1 oficina administrativa en Colombia, 1 oficina de suministros globales en 
China y 82 almacenes en Colombia tal y como se evidencia en la Figura 8 




Figura 8. Corona en cifras 
 
Fuente: Página web: https://s3.amazonaws.com/static.corona.co/sostenibilidad/ 
Informe+Sostenibilidad+2017.pdf, Informe de Sostenibilidad 2017 Corona, 
[consultado 01 mayo 2018] 
 
 
Hoy en día, Corona está conformada por ocho unidades estratégicas de negocio 
de las cuales cuatro corresponden a unidades de manufactura (Corona 
Colcerámica, Insumos, Materiales & Pinturas Corona, Gamma Aisladores Corona 
– Erecos y Vajillas Corona), las otras dos corresponden a unidades de retail 
(Sodimac Colombia S.A y Almacenes Corona S.A.S.) y las últimas dos son 
unidades de servicios (Unidad de Servicios Compartidos y la otra Logística y 
Transporte).(Grupo Corona, 2016) 
 
Esta última empresa es la unidad estratégica comercializadora de soluciones para 
la transformación del hogar, específicamente pisos, baños y cocinas. En este 
momento está conformada por 44 puntos de venta (10 Hipercentros, 11 
almacenes con formato de precio bajo denominados Tiendas Cerámicas Corona, 6 
centros de inspiración, 11 Centros Corona y 6 Canales de venta constructor) y el 
centro de distribución Ideo ubicado en la ciudad de Cali encargado de cubrir la 
demanda de cada punto de venta de la zona. 
 
Hoy en día, Almacenes Corona S.A.S. cuenta con un equipo logístico responsable 
del control del inventario en cada uno de los puntos de venta y el centro de 
distribución, encabezado por el área central de operaciones logísticas que al 
mismo tiempo está compuesta por el Jefe de Operaciones Logísticas, los 
coordinadores de zona, el coordinador nacional de inventarios y los analistas de 
operaciones logísticas. 
 
1.5.2 Antecedentes. A continuación, se presentan los documentos que 




1.5.2.1 El proyecto de grado denominado Propuesta de mejoramiento de la 
Cadena de Abastecimiento enfocada en la gestión de inventarios, proceso de 
almacenamiento y preparación de pedidos en el CEDI de Colnotex (María & 
Fernández, 2013) plantea una propuesta de mejoramiento para los procesos de 
gestión de inventarios, almacenamiento y preparación de pedidos. Para el 
diagnóstico de la situación actual de los procesos de la empresa se utilizó la 
herramienta VSM (Value Stream Mapping), una de las herramientas más 
conocidas de la metodología lean manufacturing, la cual permitió identificar las 
actividades que generan valor al cliente y las que no, los puntos críticos, los 
principales problemas y sus orígenes. Este punto es el que más aporta al 
desarrollo del presente proyecto, pues esta herramienta es clave para identificar 
los procesos, dentro del sistema de gestión operativa del CEDI ubicado en Cali de 
Almacenes Corona, que generan valor y desperdicios, lo que también facilitará la 
priorización de acciones de mejora. 
 
1.5.2.2 El artículo Disminución de los desperdicios de pan tajado en el área de 
embolsado y acomodado (Durán, 2016) busca reducir las bajas de inventario que 
se presentan en las áreas de embolsado y acomodado de una planta de 
producción de pan tajado, a través de la integración de la filosofía lean 
manufacturing y seis sigma con el uso de la herramienta DMAIC (Definir, medir, 
analizar, implementar y controlar) como eje fundamental del proyecto, así como la 
aplicación de herramientas estadísticas como el diagrama de Pareto o los ANOVA 
para identificar las causales reales de los problemas de la compañía. Teniendo en 
cuenta lo mencionado, el artículo contribuye en gran medida, pues es un ejemplo 
de cómo la utilización de la metodología DMAIC guía un proceso de 
implementación de herramientas lean manufacturing para alcanzar el 
mejoramiento continuo, objetivo del proyecto de grado en desarrollo. 
 
1.5.2.3 Disminución en índices de rotura durante el transporte del producto 
terminado (Otoya, 2016) corresponde al artículo de un proyecto seis sigma en el 
área logística de la Ladrillera Santafé que busca la reducción de averías en el 
transporte del producto final hacia los clientes. Lo que se resalta de este artículo 
es que en primer lugar también se aplica la metodología DMAIC para su 
desarrollo, en segundo lugar a pesar de que el transporte de Almacenes Corona 
S.A.S. lo realiza un tercero (también del grupo Corona) y por ende en el presente 
proyecto de grado no se estudiará esta parte del proceso logístico, es importante 
recalcar que el artículo le da gran importancia al empaque de la mercancía, la cual 
también es delicada como la de Almacenes Corona, lo cual puede ser un punto 
clave para reducir las averías en el almacenamiento, así mismo se desarrolla un 
análisis de costo beneficio importante para identificar los costos adicionales en los 
que se incurre con las mejoras que se propongan para el CEDI de Cali pero así 
mismo la reducción en los costos por averías y finalmente, la creación de un 
manual de instrucciones para estandarizar el proceso de empaque es clave pues 
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si se logra implementar un manual de instrucciones de estibado o ubicación de 
mercancía en bodega dependiendo sus característica aseguraría mucho más la 
reducción de los ajustes de inventario por roturas. 
 
1.5.2.4 El siguiente artículo, no describe la implementación de herramientas lean 
manufacturing en el proceso logístico de una compañía, Modelo metodológico de 
implementación de lean manufacturing (Sarria Yépez, Fonseca Villamarín, & 
Bocanegra, 2017) ofrece una alternativa para la lograr la implementación exitosa 
de lean manufacturing en empresas industriales. Esto significa que en términos 
general, el artículo guía el paso a paso que se debe seguir para desarrollar la 
manufactura esbelta en una compañía, para el caso del proyecto de grado vigente, 
este artículo recalca la importancia de que la alta gerencia esté de acuerdo con la 
implementación de las mejoras propuestas desde el inicio, el uso del VSM como 
herramienta de diagnóstico, la socialización y entrenamiento al personal sobre 
filosofía y principios lean buscando reducir la resistencia al cambio y aumentar el 
interés, la adopción de las 5’s como herramienta inicial para incentivar el cambio, 
la implementación del TPM (total productive maintenance) y Kaizen para crear una 
atmósfera de mejoramiento continuo. 
 
1.5.2.5 El artículo Modelo tecnológico para el desarrollo de proyectos logísticos 
usando Lean Six Sigma (Mantilla Celis & Sánchez García, 2012) propone un 
modelo para mejorar el desempeño logístico aumentando el nivel de servicio y la 
reducción de costos con ayuda de conceptos de manufactura esbelta y seis sigma. 
La metodología propuesta es la DMAIC acompañada de otras herramientas para 
cada una de sus fases. Este artículo es clave para el desarrollo del proyecto de 
grado, pues define algunas herramientas que se pueden aplicar en cada una de 
las fases de la metodología DMAIC para lograr la reducción de costos logísticos y 
a su vez la mejora de la operación, por ejemplo, recomiendo mucho el uso del 
VSM tanto para la fase de definición como de medición, AMEF y Pareto en la fase 
de análisis, para mejoramiento propone diversas herramientas lean como 5’s, 
poka yoke, mil runs, control visual o TPM y para la fase de control propone 
medición de indicadores, todo lo anterior como guía para la construcción de la 
metodología a aplicar en el proyecto en mención. 
 
1.5.2.6 Lean Six Sigma en pequeñas y medianas empresas: un enfoque 
metodológico (Felizzola Jiménez & Luna Amaya, 2014) propone una metodología 
para la implementación de Lean Six Sigma (muy parecida a las mencionadas en 
los artículos anteriores) sin embargo, lo que hace diferente a este artículo es que 
se valida la metodología en una PYME en donde como resultado se logró la 
adaptación a buenas prácticas en la gestión de procesos. Como parte fundamental 
del proyecto resalta la importancia del uso de herramientas como las 5’s, SIPOC y 
la cultura de medición, la identificación de los focos de mejora con ayuda de un 
diagrama de Pareto, la aplicación de la metodología DMAIC para completar la 
implementación y finalmente la importancia de diseñar estrategias de cambio 
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organizacional enfocados en la cultura de la mejora continua Kaizen, herramienta 
que será fundamental para lograr el éxito del presente proyecto de grado. 
 
1.5.2.7 El artículo Manufactura Esbelta (Gómez, 2017) da lineamientos base sobre 
las herramientas de la manufactura esbelta y como estas benefician de forma 
significativa la productividad de las organizaciones. Propone la implementación de 
5 principios fundamentales que se deben desarrollar para tener una correcta 
implementación de esta metodología de mejora, así mismo, sin importar el sector 
de aplicación, deben ser inherentes dentro de los resultados obtenidos. Los 
principios se fundamentan principalmente en hacer únicamente lo necesario, con 
la calidad solicitada, en el mínimo tiempo posible, con la máxima utilización de 
equipos y personas en un ambiente de mejoramiento continuo. Basados en esto, 
se considera relevante que sean resultantes de la ejecución de herramientas de 
manufactura esbelta en el presente proyecto de grado. 
 
1.5.2.8 En el artículo denominado Six sigma en logística: aplicación en el almacén 
de una unidad minera (Ángeles et al., 2013) se propone la implementación del 
ciclo DMAIC para lograr la disminución de las pérdidas de materia prima 
originadas en las operaciones de almacenamiento y despacho en el almacén. Este 
artículo aporta de forma significativa al desarrollo del proyecto, dado que da 
lineamientos base de cómo aplicar este ciclo de mejora en actividades logísticas 
operacionales soportadas en herramientas lean adicionales. 
 
1.5.3 Marco teórico. En la Figura 9 se representa la relación entre los 
conceptos claves para el desarrollo del trabajo de grado, los cuales se explican a 





Figura 9. Relación de conceptos 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
1.5.3.1 Manufactura esbelta. Es una filosofía originada en Japón con el sistema de 
producción Toyota (Mantilla Celis & Sánchez García, 2012) más conocido como 
sistema Lean Manufacturing. Es un sistema que consiste en un conjunto de 
herramientas cuyo objetivo es identificar y eliminar los desperdicios (actividades 
que no agregan valor pero si costo y trabajo) con la ayuda de un equipo de trabajo 
organizado y capacitado logrando empresas más competitivas.(Socconini, 2008) 
 
Los siguientes problemas, conocidos en la manufactura esbelta como las 3 ‘Mu, 
limitan la productividad de las compañías: 
 
• Sobrecarga: Conocida como Muri y corresponde a sobrepasar la capacidad 
de trabajo de un recurso (personal o maquinaria) provocando su 
agotamiento y así mismo disminuyendo su productividad.(Socconini, 2008) 
• Variabilidad: Conocida como Mura y corresponde a la falta de uniformidad 
en los procesos lo que genera productos o servicios no uniformes, que 
aunque en algunas ocasiones puede ser natural sin causar inconvenientes 
traduciéndose en un proceso controlado, en otras ocasiones puede resultar 
en un proceso fuera de control.(Socconini, 2008) 
• Desperdicio: Conocido como Muda y se traducen en aquellas actividades o 
esfuerzos que no agregan valor al producto o servicio que recibe el cliente. 
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La compañía Toyota, como pilar de la filosofía lean manufacturing definió 
los siguientes 7 desperdicios:(Socconini, 2008) 
 
o Sobreproducción 
o Sobre inventario 
o Productos defectuosos 
o Transporte de materiales y herramientas 
o Procesos innecesarios 
o Esperas 
o Movimientos innecesarios del trabajador 
 
Dentro de las principales herramientas de la manufactura esbelta encontramos: 
 
• 5´S. Esta metodología está orientada a un sistema de limpieza, 
organización y estandarización del área de trabajo; es un método para 
involucrar a la gente y contribuir al cambio de cultura laboral. (Tapia 
Coronado, Escobedo Portillo, Barrón López, Martínez Moreno, & Estebané 
Ortega, 2017) 
 
Su nombre radica en que cada una de las etapas de este sistema inicia con 
la letra “s” en el idioma japonés tal como se muestra a 
continuación:(Socconini, 2008) 
 
o Seiri (Identificar). Identificar los artículos necesarios y los que no. 
o Seiton (Organizar). Cada cosa en su lugar y un lugar para cada cosa. 
o Seiso (Limpiar). Eliminar suciedad del lugar de trabajo. 
o Seiketsu (Estandarizar). Lograr que los procesos se realicen de 
forma constante. 
o Shitsuke (Seguimiento). Lograr que cada actividad o proceso se 
convierta en un hábito. 
 
• Poka Yoke. El termino Poka-Yoke fue aplicado por Shigeo Shingo en 1986, 
dentro de los procesos industriales diseñados para prevenir errores 
humanos en los productos (Tapia Coronado et al., 2017). Al implementarse 
un poka-yoke éste puede: permitir reconocer errores en el proceso antes de 
que ocurra el defecto, o también puede dar la señal de cuando se presentó 
un error para que éste se corrija y pueda continuar el proceso. (Mantilla 
Celis & Sánchez García, 2012) 
 
• VSM (Mapa de flujo de valor). Mapa en el que se especifica la cadena de 
valor de la organización tanto en áreas productivas como gerenciales, 
identifica el flujo de procesos y los desperdicios y da respuesta a 
problemáticas de comunicación, personal, material, equipos y procesos. 




Se pueden construir un mapa del estado actual y un mapa del estado 
futuro, el primero permite identificar los desperdicios en un proceso 
plasmando el estado actual de la cadena de valor. En cambio el segundo 
constituye la base para la implementación Lean pues representa las 
mejoras a implementar en el proceso.(Socconini, 2008) 
 
• Evento Kaizen. Kaizen es un término japonés que significa “cambio a mejor” 
o “mejora”, habitualmente traducido como mejora continua, la cual permite 
que todos los miembros de la organización estén buscando continuamente 
formas de mejorar cada aspecto de la misma, así mismo que estén de 
acuerdo y apoyen este tipo de mentalidad (Tapia Coronado et al., 2017). 
Generalmente, se plantean grupos Kaizen en donde periódicamente las 
personas involucradas se reúnen para tratar problemáticas y proponer 
soluciones en conjunto. 
 
Un evento Kaizen es una cadena de acciones en pro de mejorar los 
resultados actuales de un proceso, desarrollada por equipos de trabajo 
alcanzando mayor productividad y por ende aumentando la rentabilidad de 
una compañía.(Socconini, 2008) 
 
• Administración visual. Técnica empleada para presentar visualmente y al 
alcance de todo el personal los indicadores de desempeño de la empresa 
(Posada, Herrera, & Martínez, 2010), esto busca principalmente que los 
colaboradores conozcan la importancia de su rol dentro del resultado global 
de un proceso o un área. 
 
Esta técnica es un elemento del principio Jidoka el cual cuando se detecta 
una falla en un proceso avisa al operario con una señal, por lo general 
visual, que algo anda mal, proporcionando información en tiempo real. Así 
mismo permite medir procesos mas no personas, es decir, este tipo de 
comunicación visual genera actitudes hacia las responsabilidades y no 
contra las personas.(Socconini, 2008) 
 
• TPM (Mantenimiento Productivo Total). Es un sistema que mantiene y 
mejora la integridad de los sistemas de producción y de calidad a través de 
las máquinas, equipos y procesos, de forma que agreguen valor al producto 
(Tapia Coronado et al., 2017), así mismo busca que las herramientas 
necesarias para la ejecución del producto o proceso estén disponibles y en 
el mejor estado con el fin de evitar retrasos y averías. 
 
• Milk runs. El análisis de Milk Runs ayuda a suavizar el flujo a través de la 
organización de las rutas, volumen y frecuencia de las entregas y recogidas 
al interior de la planta. (Mantilla Celis & Sánchez García, 2012) esto se 
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puede ver desde el almacenamiento del producto en la bodega para que el 
recorrido que tenga que realizar sea el mínimo. 
 
• Trabajo estandarizado. Una operación está estandarizada cuando se 
conocen los requerimientos de entrada, los procedimientos del proceso, el 
tiempo en cada paso del proceso y las salidas esperadas de la operación. 
(Mantilla Celis & Sánchez García, 2012), si el personal sigue al pie de la 
letra cada una de las tablas definidas por proceso los errores se mitigan al 
máximo al reducir la incertidumbre de la decisión de cada persona. 
 
• SIPOC: Herramienta gráfica que permite el desglose del proceso en todas 
sus etapas (Proveedor, Entradas, Procesos, Salidas y Cliente) de forma 
sencilla y práctica con el fin de conocerlo y mejorarlo en caso de requerirse. 
 
• AMEF (Análisis de Modo de Falla y Efecto). Es una herramienta que 
identifica las formas en que un proceso futuro puede fallar. 
 
Existen varios tipos de AMEF los cuales se describen a continuación: 
(Socconini, 2008) 
 
o Producto: Identifica las posibles fallas que pueda tener el diseño de 
un producto evitando el efecto que se pueda materializar en el 
usuario final o durante su proceso de producción. 
o Proceso: Establece las fallas que puedan tener las etapas de un 
proceso previniendo efectos negativos en el usuario final o en las 
etapas posteriores. 
o Sistemas: Anticipa durante el diseño las fallas que pueda tener un 
software. 
 
1.5.3.2 Seis Sigma. De acuerdo con Socconini es un sistema que permite medir y 
comparar la métrica de un proceso, reducir su variación, asegurar la calidad en 
cada puesto de trabajo y alcanzar su máximo desempeño sobre todo cuando los 
niveles de calidad de un producto o servicio no satisfacen las necesidades del 
cliente y la variabilidad existente traduce un proceso fuera de control. En términos 
un poco más estadísticos, significa que se pueden tener seis desviaciones 
estándar entre el promedio y la especificación de un cliente, es decir, 3.4 defectos 
por cada millón. (Socconini, 2008) 
 
El sistema seis sigmas permite que las organizaciones se comprendan como un 
sistema interrelacionado de procesos y clientes con la capacidad de generar 
mayores ingresos, satisfacer clientes internos y externos, lograr ciclos de mejora 
más cortos y tener una infraestructura y cultura organizacional más fuerte y con la 




En ese orden de ideas, los clientes al estar más satisfechos, son más leales, los 
accionistas tienen más confianza en la organización pues les genera más riqueza, 
el personal es más comprometido y los proveedores son más confiables, así 
mismo, cada uno de los procesos que se llevan a cabo en la compañía son más 
simples siendo a su vez productivos, proactivos y flexibles y en términos 
generales, con el sistema seis sigma, se eliminan o reducen los desperdicios 
(entendiendo como aquello que no genera valor), se estandarizan las mejores 
prácticas, se disminuyen los costos, se optimizan tiempos (cada vez el proceso es 
más veloz) y se logra un aprendizaje organizacional.(Miranda, 2006) 
 
Una de las metodologías más aplicadas en seis sigma es la DMAIC, la cual se 
define a continuación: 
 
• DMAIC. Corresponde a una metodología Seis Sigma compuesta por las 
siguientes etapas: (Socconini, 2008) 
 
o Define (Definir). En esta primera etapa se describe el objetivo, 
justificación, alcance, recursos y un programa inicial del proyecto. 
o Measure (Medir). Esta etapa tiene como objetivo principal establecer el 
estado actual del proceso a través de la recolección de datos. 
o Analyze (Analizar). En este paso se evalúa la estabilidad y capacidad del 
proceso para llevar a cabo un proceso dentro de las especificaciones 
dadas, así mismo se buscan establecer las causas que generan la 
variación existente. 
o Improve (Mejorar). En esta parte del proceso se implementan los 
cambios para mejorar el proceso. 
o Control (Controlar). Esta última etapa, como en el caso de las 5 ‘s busca 
estandarizar el proceso y asegurar que las mejoras implementadas se 
apliquen continuamente. 
 
Ahora, seis sigma no siempre se debe utilizar, solo cuándo (Socconini, 2008): 
 
• Se quiere reducir la variabilidad en los procesos, lo cual se traduce en 
mejorar el nivel de cumplimiento de las especificaciones del cliente cuando 
presentan una variación que se ha salido de control. 
• Los niveles de calidad no satisfacen las expectativas del cliente y la 
variación existente obliga a mejorar el desempeño del proceso. 
 
Para esto, es importante tener claras las características de seis sigma, las cuales 
son (Socconini, 2008): 
 
• Establece una estructura de capacitación 
• El enfoque de aplicación es proactivo 
• Se utiliza una metodología estructura con herramientas diversas 
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• Se trabaja sobre las variables claves del proceso 
• El principio es trabajar sobre las características críticas de calidad 
• La calidad está en los procesos, no en las inspecciones 
• Las salidas de los procesos están en función de las entradas 
 
1.5.3.3 Logística. El concepto puede tener tan variadas como diversas 
definiciones, principalmente por su origen en el ámbito militar, su evolución en el 
ámbito empresarial y a los numerosos autores que han tratado el tema. Para el 
desarrollo de este contenido únicamente tendremos en cuenta posturas referentes 
al concepto en las organizaciones. 
 
El Consejo de Profesionales en Administración de la Cadena de Suministros 
(CSCMP por sus siglas en inglés) define a la logística como: “La parte de la 
cadena de suministros que planea, implementa y controla la eficiencia y 
efectividad del flujo, flujo de retorno y almacenamiento de bienes y servicios, y la 
información relacionada, entre el punto de origen y el punto de consumo, con el 
propósito de satisfacer los requerimientos del consumidor” (Cárdenas & Urquiaga, 
2010) 
 
“La logística se define como el proceso de gestionar estratégicamente la 
obtención, movimiento y almacenamiento de materias primas y producto 
terminado (y los flujos perfectos de información) a través de la organización y sus 
canales de tal forma que la rentabilidad futura se vea maximizada a través de los 
pedidos con relación a los costos” (Silva, Pablo, Robledo, & Mendoza, 2015) 
 
Las dos definiciones citadas con anterioridad pueden abarcar de forma general las 
posturas frente al concepto logística, así que fundamentados en ellas llegaremos a 
dar nuestra propia definición. 
 
La logística es la encargada de gestionar en la cadena de suministros la 
planeación, implementación, control y verificación del flujo continuo de materiales 
e información, desde un punto inicial hasta un punto final, a fin de lograr la 
satisfacción de los interesados en las condiciones de tiempo, lugar y costo 
definidos. 
 
A su vez, la logística cuenta con actividades claves que de forma conjunta se 
apoyan y relacionan para la consecución de los objetivos planteados: 
 
• Planeación: Es el inicio de la logística empresarial, busca de forma 
coordinada definir las operaciones dándoles un sentido de unidad, dirección 
y propósito. 
• Abastecimiento: Es el proceso logístico que busca proveer a las 
organizaciones de todo el material, información, herramientas y equipos 
necesarios para el desarrollo de su actividad económica. 
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• Almacenamiento: Es el proceso logístico que busca la custodia, control y 
gestión de los inventarios de las organizaciones, para garantizar el 
suministro continuo y oportuno asegurando el nivel de servicio de forma 
ininterrumpida. 
• Distribución: La gestión de la distribución logística se fundamenta en dos 
actividades principales, la selección del medio o modo de transporte y la 
programación de los movimientos internos y externos necesarios para el 
desarrollo de las actividades. 
• Servicio al cliente: El nivel de servicio al cliente está directamente 
relacionado con le efectividad del modelo logístico empleado en la 
organización, dado que buscar cumplir con las condiciones pactadas en 
todos los eslabones para la consecución del objetivo principal. 
 
1.5.3.4 Gestión de inventario. Con los nuevos sistemas de producción y 
metodologías de trabajo inventados por los japoneses, con excelentes resultados 
en compañías como Toyota y luego implementados en compañías americanas 
como Hewlett-Packard o Black and Decker, el concepto de inventario se ha 
convertido en uno de los objetos de estudio más importantes y en uno de los 
puntos de mayor atención de las compañías, teniendo en cuenta que muchas 
veces representan su mayor activo, pero también la principal razón de sus gastos. 
De acuerdo con la filosofía japonesa, los inventarios son sinónimo de desperdicio 
que, además esconden los problemas e impiden que alguien los resuelva. 
(Edward, 2003) 
 
No obstante, en muchas compañías la opción de eliminar por completo los 
inventarios no es siempre la más viable, pero los resultados obtenidos en el Japón 
con la reducción en los niveles de inventario las han obligado a crear 
metodologías que les permitan tener un mayor control sobre los mismos, logrando 
que sus niveles sean los necesarios para satisfacer la demanda sin atiborrar las 
estanterías y aumentar los gastos, así su permanencia en el mercado no se ve 
afectada y la competencia no les toma ventaja, puesto que como lo dijo Mark 
Twain una vez: “Pocas cosas son tan insoportables como la irritación que causa 
un buen ejemplo”.(Edward, 2003) 
 
• Ventajas de mantener inventario. Con el tiempo, estas empresas también 
han concluido que tener inventario, distinto a la filosofía japonesa, tiene sus 
ventajas, entre las que se encuentran: 
 
o Las operaciones se vuelven independientes gracias a que como unas 
actividades pueden tomar menos tiempo que otras, la existencia de 
inventario en las estaciones de trabajo compensa la diferencia de 
tiempos entre cada una. 
o Se logra cubrir la variación de la demanda. 
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o Disminuye la presión sobre el sistema de producción permitiendo 
extender los tiempos de entrega, tener flujos de materiales más 
tranquilos y producir lotes más grandes con costos de alistamiento más 
bajos. 
o Los contratiempos que tengan los proveedores en las entregas se 
pueden cubrir evitando alguna alteración en la operación. 
o Se pueden obtener descuentos por el volumen en la compra de materia 
prima, insumos, entre otros dando como resultado reducción en los 
costos de producción.(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009) 
o Los niveles de servicio al cliente son mejores teniendo en cuenta que se 
le asegura al cliente la existencia de producto en el momento que lo 
requiera. 
 
Hoy en día, la correcta gestión del inventario (planificación y control) en 
muchas compañías se ha convertido en su mejor carta y en la principal 
razón de su éxito. Por ejemplo, la cadena minorista más grande del mundo 
conocida como Walmart, con su cadena de abastecimiento logra tener en 
sus anaqueles lo que un cliente necesita, en el momento que lo necesita y a 
un precio muy económico o Coca-Cola Company que con su sistema de 
distribución logra entregar sus productos a cualquier tienda, supermercado 
o establecimiento en cualquier parte del mundo. 
 
• Estructura de costos del inventario. Una de las cuentas más importantes del 
balance general es la del inventario, lo anterior teniendo en cuenta que esta 
representa una inversión monetaria temporal realizada por la empresa la 
cual estará inmovilizada hasta que se convierta en una venta. Es por esto 
que si el inventario no rota en un periodo de tiempo corto, la liquidez de la 
empresa podría verse afectada, razón por la cual es clave que al momento 
de considerar el tamaño del inventario se tengan en cuenta los siguientes 
costos antes de tomar la decisión según los autores (Chase et al., 2009) 
 
o Los costos de mantenimiento son directamente proporcionales con los 
niveles de inventario y equivalen a la suma de cada uno de los costos 
que se describen a continuación: 
 
o El costo de capital puede llegar a representar el 15% de los costos 
de mantenimiento de inventario y corresponde al costo de 
oportunidad  de invertir en un activo en relación con el rendimiento 
esperado de los activos que tienen un riesgo similar (Krajewski, 
Ritzman, & Malhotra, 2008). Es decir, al adquirir el inventario el 
capital invertido ya no se tiene disponible para realizar otra 
inversión traduciéndose en el costo de oportunidad perdido. 
o Los costos de almacenamiento y manejo se generan cuando las 
empresas alquilan un espacio para mantener su inventario y cuando 
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deben trasladarlo ya sea para ingresarlo, sacarlo o moverlo de su 
ubicación en el almacén. También se genera cuando la empresa 
podría utilizar en otro tipo de actividades que generen mayor valor 
los espacios ocupados por el inventario. 
o El valor de los impuestos y el costo de asegurar el inventario. 
o Costo por hurto del inventario por clientes o empleados. 
o Costo por obsolescencia el cual implica que el inventario pierde 
valor como consecuencia de las actualizaciones tecnológicas como 
en el caso de la telefonía móvil o por disminución de la demanda 
para el caso de los artículos de temporada. 
o Costo por deterioro del inventario cuando presenta algún tipo de 
avería, sobrepasa su fecha de vencimiento o simplemente se 
descompone por las inadecuadas condiciones de almacenamiento. 
 
• Los costos de configuración o preparación implican la mano de obra 
requerida para hacer los cambios en las configuraciones de los equipos 
para la producción de un nuevo producto, la limpieza de los mismos y la 
instalación de nuevas herramientas, así como el costo de los 
suministros utilizados en el proceso, del material desperdiciado y de las 
operaciones de rectificación. Estos son uno de los principales objetivos 
de la filosofía justo a tiempo (just in time), la cual busca reducirlos al 
máximo teniendo en cuenta que su valor siempre es el mismo 
independientemente el número de unidades a producir, no obstante, al 
distribuirlo en las unidades totales del lote producido mientras más 
grande sea el lote menor será el costo asignado a cada unidad, aunque 
menos flexible será la producción. 
 
El hecho de tener un menor costo unitario con un mayor lote de 
producción se aumentan los niveles de inventario. Por ende, el reto de 
las empresas es reducir al máximo los costos de configuración, de 
forma que se evite la producción de grandes lotes impidiendo crecer 
innecesariamente los niveles de inventario. 
 
• Los costos de pedir se traducen en todos los costos de tipo 
administrativo que se conciben por las actividades que implica crear 
una orden de compra (calcular las unidades a adquirir, buscar el 
proveedor y negociar las condiciones de la compra) o una orden de 
producción. Estos costos son totalmente independientes de las 
unidades a comprar o producir y muchas veces también incluyen los 
costos de mantener los sistemas de información que apoyan estas 
tareas. 
 
• Los costos por faltantes aparecen cuando al recibir el pedido de un 
cliente, la compañía no cuenta con la disponibilidad de inventario para 
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entrega ocasionando que se pierda la venta y probablemente un cliente 
o que la entrega se efectúe en una fecha tardía. 
 
• Tipos de inventario. Para gestionar y realizar conteos de inventario es 
importante tener en cuenta que existen varios tipos y que al momento de 
contarlos se deben incluir todos, entre los que se encuentran los siguientes 
de acuerdo con los autores (Krajewski et al., 2008) 
 
• Inventario de ciclo. Es el inventario que varía de acuerdo con los 
tamaños de los lotes los cuales varían de acuerdo con tiempo que existe 
entre cada uno de los pedidos ya que cada lote debe cubrir la demanda 
hasta que llegue un nuevo pedido, es decir, mientras mayor sea el 
tiempo que transcurre entre cada pedido mayor será el tamaño del lote. 
Con lo anterior se concluye que el nivel de inventario es el máximo (de 
acuerdo con el tamaño del lote) cuando el pedido llega y es el mínimo 
(próximo a cero) justo antes de que llegue el próximo pedido. 
 
• Inventario de seguridad. Es aquel inventario adicional que se mantiene 
en el almacén para cubrir altibajos en la demanda y percances o retrasos 
en las entregas de los proveedores con el objetivo de evitar una mala 
imagen ante el cliente, costos por faltantes o interrupciones en las 
operaciones de la compañía. 
 
• Inventario de previsión. Por lo general este tipo de inventario se maneja 
cuando se cuenta con demandas estacionales siendo aquel inventario 
que se acumula en las temporadas de baja demanda para cubrir las 
temporadas de demanda alta sin tener que afectar su nivel de 
producción. Este tipo de inventario se encarga de absorber las 
irregularidades de la demanda y la oferta. 
 
• Inventario en tránsito. Se constituye por el inventario de los pedidos que 
se han creado, pero no se han recibido, así como el inventario que se 
encuentra en la línea de producción o el que se está transportando de la 
fábrica al centro de distribución. Esto implica que este tipo de inventario 
aumenta cuando los lotes de los pedidos son más grandes o disminuye 
cuando son más pequeños. 
 
• Precisión y conteo del inventario. De acuerdo con la teoría de los autores 
(Chase et al., 2009) compañías como Walmart, con muchos años de 
trayectoria en el mercado, han entendido la importancia de tener precisión 
en los inventarios, es decir, que los registros del inventario en los sistemas 




La desviación que por lo general se presenta entre el inventario físico y el 
virtual se debe controlar buscando una precisión del 100% de forma que se 
asegure la información para llevar a cabo la planeación de la producción y 
de las compras, identificar los puntos de re orden y salvaguardar el 
inventario de seguridad. 
 
1.5.4 Marco conceptual. A continuación, se presentan algunos conceptos 
básicos que tienen como objetivo facilitar la comprensión del presente trabajo:   
 
• Ajuste de inventario. Es el proceso de aumentar (por faltante de inventario) 
o disminuir (por sobrante de inventario) en el sistema de información, las 
cantidades de los productos de acuerdo con los conteos físicos que se 
realizan en los inventarios generales, inventarios cíclicos o de forma 
manual; los cuales tienen como objetivo controlar la gestión de entrada y 
salida de mercancía en el punto de venta. Esta actividad se realiza con el 
fin de que las existencias que están en el Kardex coincidan al 100% con lo 
que está físicamente en el punto de venta, no obstante, esto genera 
incremento en las cuentas contables de gasto, afectando la rentabilidad de 
las compañías. 
 
• Baja de inventario: Proceso por medio del cual se destruye, del inventario, 
materiales obsoletos por razones como: avances tecnológicos, moda, 
antigüedad, alteración de las especificaciones de calidad, rotura, etc. 
 
• Costo logístico: Valor total establecido por concepto de los ajustes de 
inventario realizados los cuales pueden ser tanto positivos como negativos. 
Es decir, un ajuste es positivo si implica aumentar las cantidades 
reportadas en el sistema de información, pues genera disminución del costo 
logístico, pero si un ajuste es negativo cuando implica reducir las 
cantidades reportadas en el sistema, generando incremento en el costo 
logístico de la compañía. 
 
• Proceso de alistamiento: Proceso por medio del cual se recogen los 
productos físicos de las diferentes ubicaciones de almacenamiento, con el 
fin de atender la entrega de un pedido realizado por el cliente. 
 
• Proceso de almacenamiento: Guardar, proteger y conservar productos 
adecuadamente durante un periodo de tiempo facilitando la labor de 
entrega cuando se requiera. 
 
• Proceso de entrega: Es el proceso mediante el cual se hace revisión y 
entrega del producto al cliente. Existen 3 modalidades de entrega en 
Almacenes Corona: la primera se denomina “Recogida o Express” la cual 
se efectúa en el momento de realizar la compra, no tiene fecha posterior de 
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entrega. La segunda se denomina “Retira Depósito”, la cual se realiza en 
las instalaciones del punto de venta y la última se denomina “Domicilio”, en 
la que se hacer llegar el pedido a un cliente a la dirección que éste indique, 
diferente al punto de venta. 
 
• Proceso de recibo físico de mercancía: Recibir y revisar físicamente la 
mercancía, que llega de los diferentes proveedores para poder ubicarla en 
las zonas de almacenamiento, previamente preparadas. 
 
• Sistema de gestión operativa: Conjunto de normas, políticas y 
procedimientos que aseguran la correcta disposición y administración del 
inventario y tienen como objetivo minimizar los costos y gastos, 
aumentando la eficiencia operacional y la rentabilidad de las compañías. 
 
• Transporte: Proceso por medio del cual se cambia la ubicación de uno o 
varios materiales desde un punto origen a un punto destino. Es importante 





























2. DESARROLLO DEL PROYECTO 
 
 
2.1 IDENTIFICACIÓN DE LOS PROCESOS QUE INTERVIENEN EN EL 
SISTEMA DE GESTIÓN OPERATIVA 
 
 
En esta primera parte, se reconocen los procesos que intervienen en el sistema de 
gestión operativa del centro de distribución de Almacenes Corona S.A.S ubicado 
en Cali, cada una de las actividades de cada proceso y el personal responsable de 
llevarlas a cabo, así como su percepción respecto a las mismas. 
 
2.1.1 Entrevistas aplicadas al personal logístico del CEDI. En el Cuadro 3 se 
presenta la encuesta que busca conocer la percepción del personal logístico del 
CEDI respecto al sistema de gestión:   
 
El proceso de validación de la encuesta se realizó con dos grupos focales 
independientes que permitieron la revisión de las preguntas en cuanto a 
estructura, entendimiento, facilidad de respuesta y tiempo de desarrollo. Para ello 
se aplicó y socializó con cada grupo, teniendo en cuenta que el primer grupo 
estaba conformado por expertos en procesos logísticos de la compañía y el 
segundo por personal externo a la operación logística. 
 
Basados en esto, se definieron las siguientes siete preguntas de aplicación. 
 
 
Cuadro 3. Esquema de encuesta aplicada al personal logístico del CEDI 
ENCUESTA APLICADA AL PERSONAL LOGÍSTICO DEL CEDI 
1. 
  Indique los procesos que intervienen en la operación logística del CD Cali 
                    
    Recibo de mercancía           
    Control de inventarios           
    Almacenamiento de mercancía         
    Entrega de mercancía           
    Alistamiento de mercancía         
    Otro ¿Cuál(es)?             
                    
2. 
  
Conoce usted los procedimientos del sistema de gestión de calidad que 
soportan los procesos antes mencionados. 
                    
    Si               
    No               
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ENCUESTA APLICADA AL PERSONAL LOGÍSTICO DEL CEDI 
    Algunos ¿Cuál(es)?             
                    
3. 
  
¿Cuáles son los principales riesgos que pueden generar diferencias en el 
inventario? 
                    
    Robo               
    Averías Internas             
    Mercancía trocada           
    Averías ocasionadas en la operación logística del CD   
    Falta de equipos logísticos         
    Paletizado de la mercancía         
    Falta de capacidad de almacenamiento       
    Falta de conocimiento o capacitación en los procesos   
    Falta de personal logístico         
    Falta de seguimiento a los procesos       
    Otro ¿Cuál(es)?             
                    
4. 
  
¿Cuál(es) son los procesos en los que se tiene mayor probabilidad de afectar el 
inventario? 
                    
    Recibo de mercancía           
    Control de inventarios           
    Almacenamiento de mercancía         
    Entrega de mercancía           
    Alistamiento de mercancía         
    Otro ¿Cuál(es)?             
                    
5. 
  ¿Cuál(es) son los procesos en donde se deben implementar los mayores 
controles con el fin de disminuir los ajustes de inventario?   
                    
    Recibo de mercancía           
    Control de inventarios           
    Almacenamiento de mercancía         
    Entrega de mercancía           
    Alistamiento de mercancía         
    Otro ¿Cuál(es)?             
                    
6.   
¿Por qué cree usted que se presentan ajustes de inventario en la operación del 
CD Cali? 
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ENCUESTA APLICADA AL PERSONAL LOGÍSTICO DEL CEDI 
    Las averías llegan desde proveedor       
    Falta de conciencia y sentido de pertenecía del personal   
    Robos               
    Falta de conocimiento o capacitación en los procesos   
    Falta de personal logístico         
    Falta de insumos logísticos para mejorar la protección de las estibas 
    Falta de equipos logísticos (Yales, Montacargas, carros plataforma) 
    Falta de capacitación al personal logístico       
    Manipulación inadecuada del producto por parte del personal. 
    Otro ¿Cuál(es)?             
                    
7. 
  
¿Cómo puede usted controlar desde su rol la disminución de los ajustes de 
inventario presentes en la operación?   
  
8.   ¿Qué mejoras implementaría para minimizar los ajustes de inventario? 
  
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Desde la Figura 10 a la Figura 15 y desde el Cuadro 4 al Cuadro 5 se presentan 
los resultados de la encuesta aplicada a las 15 personas que conforman el equipo 
logístico del CEDI ubicado en Cali, cuyo promedio de edad es de 26 años y su 
promedio de antigüedad en la empresa es de 1,7 años. 
 
 
Figura 10. Resultados pregunta No. 1 
 


































































































Indique los procesos que intervienen en la operación 
logística del CD Cali
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Las respuestas de la pregunta No. 1 permiten inferir que el 93% de los 
colaboradores del CEDI consideran que los procesos que intervienen en la 
operación logística son el recibo, el control de inventarios, el almacenamiento, la 
entrega y el alistamiento de la mercancía. 
 
Figura 11. Resultados pregunta No. 2 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
Gracias a los resultados obtenidos en la pregunta No 2 se deduce que el 100% de 
los colaboradores del CEDI conoce los procedimientos del sistema de gestión de 
calidad que rigen y controlan la operación logística de la compañía. 
Figura 12. Resultados pregunta No. 3 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
Dentro de los riesgos que pueden generar diferencias en el inventario 
encontramos que más del 60% de los colaboradores consideran las averías 
internas, la mercancía trocada y las averías ocasionadas en la operación logística 








Conoce usted los procedimientos del sistema de 































































































































































































¿Cuáles son los principales riesgos que pueden generar 
diferencias en el inventario?
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Figura 13. Resultados pregunta No. 4 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
De las respuestas obtenidas en la pregunta No 4 se deduce que el proceso que 
tiene mayor probabilidad de afectar el inventario es la entrega de mercancía con el 
93% de los colaboradores encuestados, seguido de recibo y alistamiento de 
mercancía con un 53% respectivamente. Los demás procesos no son 
representativos debido a que menos del 40% considera estas opciones. 
 
 
Figura 14. Resultados pregunta No. 5 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Al analizar las respuestas de la pregunta No. 5 se puede apreciar la relación con la 
pregunta anterior, dado que si los procesos de entrega, alistamiento y recibo de 
mercancía son los procesos en donde el inventario tiene mayor probabilidad de 
afectarse, es en estos donde se deben definir lo mayores controles con el fin de 





















¿Cuál(es) son los procesos en los que se tiene mayor 



























¿Cuál(es) son los procesos  en donde se deben implementar los 




Figura 15. Resultados pregunta No. 6  
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Dentro de las posibles causas que generan ajustes de inventario más del 50% de 
los colaboradores consideran como las principales la falta de conocimiento y 
sentido de pertenencia del personal, las averías que llegan desde el proveedor y la 
manipulación inadecuada del producto por parte del personal. 
 
 
Cuadro 4. Resultados pregunta No. 7 




Reportando averías de la mercancía 




Ejecución de inventarios de referencias que más rotan 
Diego Angulo Auxiliar Logístico 
Ejecutando el proceso de forma correcta 




Control sobre los inventarios 




Cuidar la mercancía en los procesos logísticos 
Orlando Vidal Auxiliar Logístico Recibir y entregar correctamente 
Jostin Mejías Auxiliar Logístico Recibir y entregar correctamente 








































































































































































































































































¿Por qué cree usted que se presentan ajustes de inventario en 
la operación del CD Cali?
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Cuidar la mercancía en los procesos logísticos 




 No respondió 




Cuidar la mercancía en los procesos logísticos 
David Sánchez Auxiliar Logístico Cuidar la mercancía en los procesos logísticos 
Carlos Ramírez Auxiliar Logístico Cuidar la mercancía en los procesos logísticos 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Cuadro 5. Resultados pregunta No. 8 




Conocimiento de la composición de la mercancía 
Apoyar los procesos críticos de la operación 
Humberto Daza Supervisor Logístico 
Almacenamiento por negocio 
Manipulación adecuada de la mercancía 
Diego Angulo Auxiliar Logístico 
Capacitación continua al personal 








Manipulación adecuada de la mercancía 
Orlando Vidal Auxiliar Logístico Recibo y almacenamiento correcto 
Jostin Mejías Auxiliar Logístico 
Verificación de terceros 
Reportar las averías generadas 




Reportar las averías generadas 




Manipulación adecuada de la mercancía 




Asegurar la reubicación de la mercancía 
David Sánchez Auxiliar Logístico Creación de equipo de inventarios 
Carlos Ramírez Auxiliar Logístico 
Capacitación continua al personal 
Estandarización de los procesos 




Para el análisis de las preguntas 7 y 8, se determinaron las categorías del Cuadro 
6 y el Cuadro 7 que permiten agrupar en segmentos más pequeños cada una de 
las respuestas obtenidas en el desarrollo de la encuesta, esto se utiliza para tener 
un panorama más claro en el entendimiento de los resultados. 
 
 
Cuadro 6. Categoría de análisis pregunta No. 7 
Categoría Respuestas 
Control en entradas y salidas de 
mercancía 
Evidenciar roturas y faltantes en el recibo 
Realizar validaciones a los alistamientos y entregas 
Recibir y entregar correctamente 
Control de inventarios 
Ejecución de inventarios de referencias que más rotan 
Control sobre los inventarios 
Reportando averías de la mercancía 
Disciplina operativa 
Ejecutando el proceso de forma correcta 
Mejora en los procesos que afecten el inventario 
Cuidar la mercancía en los procesos logísticos 
Cuidar la mercancía en los procesos logísticos 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Para aportar a la disminución de los ajustes de inventario se definieron 3 
categorías según las respuestas obtenidas de los colaboradores, estas son el 
control de las entradas y salidas de la mercancía, el control de los inventarios y la 
disciplina operativa dentro del CEDI. 
 
 
Cuadro 7. Categoría de análisis pregunta No. 8 
Categoría Respuestas 
Capacitación 
Conocimiento de la composición de la mercancía 
Manipulación adecuada de la mercancía 
Capacitación continua al personal 
Conciencia en el personal 
Estandarización de procesos 
Estandarización de los procesos 
Apoyar los procesos críticos de la operación 
Almacenamiento por negocio 
Recibo y almacenamiento correcto 
Verificación de terceros 
Reportar las averías generadas 
Auxiliar verificador de recibo y entrega 
Asegurar la reubicación de la mercancía 
Creación de equipo de inventarios 
Fuente: elaboración propia, 2018 
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Las mejoras que los colaboradores del CEDI consideran apropiadas para 
minimizar los ajustes de inventario están realizadas con dos grandes temas, el 
primero con la capacitación del personal logístico en temas de manipulación y 
composición de referencias, y el segundo en temas relacionados con la 
estandarización de los procesos desarrollados en la operación logística. 
 
En conclusión, con la aplicación de la encuesta se identifica que los principales 
problemas que percibe el personal logístico en el CEDI de Cali son los productos 
que llegan averiados desde el proveedor y no se identifican durante el proceso de 
recibo, la falta de conocimiento respecto a la manipulación que se le debe dar a la 
mercancía ocasionando averías en los procesos logísticos del CEDI, así como la 
mercancía trocada que se puede presentar en el proceso de recibo, alistamiento y 
entrega de mercancía. Lo anterior, indica que cualitativamente los principales 
problemas, que generan gran volumen de mermas, se presentan en los procesos 
de recibo, alistamiento y entrega de productos, así mismo se evidencia la 
necesidad de realizar jornadas de capacitación continua al personal logístico. 
 
2.1.2 Flujogramas de los procesos y diagramas SIPOC. Una vez identificados los 
procesos que intervienen en la gestión operativa del CEDI, se diseñaron y crearon 
los flujogramas y los diagramas SIPOC (Suppliers, Inputs, Processes, Outputs, 
Customers) tomando como base los procedimientos del sistema de gestión de 
calidad. El fin de estas metodologías es plasmar de forma sencilla y visual cada 
una de las actividades que componen los procesos, y que serán fuente de 
consulta ante las dudas de los colaboradores a la hora de desarrollarlos.    
 
La Figura 16 representa el flujograma del proceso de recibo de mercancía que se 
lleva a cabo en el CEDI de Cali y la Figura 17 representa el diagrama SIPOC. 
 
 
Figura 16. Flujograma - Recibo de mercancía 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
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Figura 17. SIPOC - Recibo de mercancía 
Diagrama SIPOC 
Suppliers   Inputs   Processes   Outputs   Customers 
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La Figura 18 representa el flujograma del proceso de almacenamiento de 




Figura 18. Flujograma - Almacenamiento de mercancía 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Figura 19. SIPOC - Almacenamiento de mercancía 
Diagrama SIPOC 
Suppliers   Inputs   Processes   Outputs   Customers 
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Almacenamiento 
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  Supervisor logístico       
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  Computador       
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Oracle   People Soft       
Almacenes Corona   Procedimiento       
Fuente: elaboración propia, 2018 
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La Figura 20 representa el flujograma del proceso de control de inventarios que se 
lleva a cabo en el CEDI de Cali y la Figura 21 representa el diagrama SIPOC. 
 
 
Figura 20. Flujograma - Control de inventarios 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Figura 21. SIPOC - Control de inventarios 
Diagrama SIPOC 
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  Transpaleta manual     referencia en 
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Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
La Figura 22 representa el flujograma del proceso de alistamiento de mercancía 
que se lleva a cabo en el CEDI de Cali y la Figura 23 describe el diagrama SIPOC. 
 
 
Figura 22. Flujograma - Alistamiento de mercancía 
 






Figura 23. SIPOC - Alistamiento de mercancía 
Diagrama SIPOC 
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Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
La Figura 24 representa el flujograma del proceso de entrega de mercancía que se 
lleva a cabo en el CEDI de Cali y la Figura 25 representa el diagrama SIPOC. 
 
 
Figura 24. Flujograma - Entrega de mercancía 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
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Figura 25. SIPOC - Entrega de mercancía 
Diagrama SIPOC 
Suppliers   Inputs   Processes   Outputs   Customers 
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Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Toda la información plasmada en los flujogramas y diagramas SIPOC son la base 
para entender en detalle, cada uno de los cinco (5) procesos que se llevan a cabo 
en el CEDI de Almacenes Corona ubicado en Cali, los responsables de ejecutarlas 
y la finalidad que tiene la ejecución de cada una de las actividades que componen 
cada proceso. Por lo tanto, la información obtenida aporta en la definición 
cualitativa de las principales causas de ajustes de inventario, las cuales se 
exponen a continuación. 
 
2.1.3 Diagrama de Ishikawa. De acuerdo con los resultados obtenidos en los 
puntos anteriores, en el diagrama de Ishikawa de la Figura 26 se presentan las 
principales razones por las cuales se registran ajustes de inventario en el CEDI de 





Figura 26. Diagrama de Ishikawa 
 
 Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Estos resultados permiten obtener varias conclusiones: primero se identificaron los 
cinco (5) procesos que se realizan en el CEDI de ubicado en Cali y cada una de 
las actividades de cada proceso: recibo y almacenamiento de mercancía, control 
de inventarios, alistamiento y entrega de mercancía. En segundo lugar, se 
establece que, para el personal logístico del CEDI, los procesos a los que se les 
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deben aplicar mejorar por ser los que mayor cantidad de ajustes de inventario 
generan son los procesos de recibo, alistamiento y entrega. En tercer lugar, se 
determina la importancia de programar capacitación periódica al personal 
asegurando la correcta ejecución de cada una de las actividades de los procesos y 
así mismo se obtenga una retroalimentación para mejorar día a día. Finalmente, 
en cuarto lugar, se reconoce la importancia de comunicar constantemente al 
personal sobre la gestión y los resultados del área logística, de forma que se 
apropien de sus tareas y trabajen en pro de obtener los mejores resultados, lo cual 
también conlleva a evaluar la posibilidad de entregar estímulos o distinciones al 
personal. 
 
Para concluir, con la identificación realizada de los procesos que intervienen en el 
sistema de gestión operativa del CEDI de Almacenes Corona S.A.S. ubicado en 
Cali y la información obtenida de las encuestas aplicadas al personal logístico del 
CEDI se obtiene una visual cualitativa de la operación logística llevada a cabo y 
los problemas que desencadenan los ajustes de inventario. Ahora, en el siguiente 
punto se desarrolla un análisis de la data de los ajustes de inventario históricos 
efectuados en el CEDI de Cali, obtenida del sistema de información de Almacenes 
Corona, con el objetivo de identificar, cuantificar y entender cuantitativamente el 


























2.2 ANÁLISIS DE LA INFORMACIÓN Y LOS DATOS OBTENIDOS EN CADA 
UNO DE LOS PROCESOS DEL SISTEMA 
 
 
People Soft es el sistema de información por medio del cual Almacenes Corona 
administra los inventarios de la compañía, lo cual implica que también contiene los 
ajustes de inventario que realiza el personal periódicamente en cada uno de sus 
puntos de venta y centros de distribución.   
 
Para identificar cuantitativamente el problema de los ajustes de inventario, primero 
se obtiene del sistema la base de datos que contiene todos los ajustes de 
inventario realizados en el CEDI de Almacenes Corona ubicado en Cali y los 
inventarios almacenados a cierre de cada mes, desde octubre/2016, fecha en la 
que se inauguró el CEDI, hasta octubre/2018, posteriormente se grafican los 
datos, los cuales son analizados estadísticamente para que finalmente se 
obtengan conclusiones que alimenten la compresión cuantitativa del problema 
planteado. 
 
Es importante tener en cuenta que, para realizar un análisis correcto de los datos, 
se tomaron en cuenta periodos comparables, es decir, meses en los que se 
tuvieran datos durante 2 años seguidos, por lo tanto, el análisis de data que se 
presenta a continuación corresponde a información de enero a octubre del año 
2017 y enero a octubre del año 2018. 
 
2.2.1 Análisis gráfico de datos. Para iniciar, es necesario entender el 
comportamiento histórico mensual y la participación de los ajustes en el inventario 
del CEDI de Cali, con las bases de datos obtenidas de People Soft, se construye 
la Figura 27 la cual muestra (en color azul) el valor histórico total de los ajustes de 
inventario realizados por mes en el CEDI de Cali y el valor total del inventario (en 
color naranja) a cierre de cada mes desde octubre/2016 hasta octubre/2018. Las 
cifras se expresan en millones de pesos absolutos y las líneas verticales verdes 





Figura 27. Histórico de ajustes vs. Inventario (octubre 2016 – octubre 2018) 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Si se toma el valor de los ajustes realizados en septiembre/2018, equivalente a 
$29,3 millones de pesos y se divide entre $1.689 millones de pesos 
correspondientes al valor total del inventario a cierre del mismo mes, multiplicado 
por 100 el resultado será de 1,73. Entendiendo que septiembre/2018 fue el 
periodo en el cual se realizó el mayor ajuste de inventario desde la inauguración 
del CEDI, los porcentajes de participación de los ajustes realizados en los otros 
periodos son menores, por lo cual se puede concluir que los ajustes de inventario 
mensuales realizados en Cali, no superan el 2% del valor total de los inventarios. 
No obstante, en la figura anterior se evidencian picos en junio/2017 así como en 
febrero, abril y septiembre/2018, de igual forma si se comparan los ajustes 
mensuales realizados de enero a octubre del 2017 contra los ajustes mensuales 
realizados en el mismo periodo del año 2018, se distinguen incrementos en el 
2018 los cuales permiten inducir que el sistema de gestión operativa está 
generado más ajustes que antes lo cual no es un buen indicador del sistema de 
gestión, pues los ajustes indican que existen procesos que generan diferencias en 
el inventario real vs. el inventario del sistema, diferencias que cada vez deben 
tratarse de reducir al máximo, pero para este caso las diferencias se incrementan. 
De acuerdo con lo anterior, el sistema de gestión operativa demanda la 
implementación de medidas que lo controlen y aseguren la reducción de ajustes. 
 
Por otro lado, en la figura anterior se evidencia visualmente que el incremento del 
inventario no implica un incremento en los ajustes y viceversa, por ejemplo: en el 
periodo como marzo/2018 se evidencia un pico de $2.067 millones de pesos, 
comparado con el mes anterior cuyo inventario cerró con $1.772 millones y el mes 
posterior con $1.889 millones de pesos, no obstante, los ajustes de inventario 
registrados en marzo/2018 sumaron $8,9 millones de pesos, valor menor a los 
meses de febrero y abril del 2018 los cuales fueron de $13,8 y $14,1 millones de 
pesos respectivamente. Por otro lado, se evidencia que junio/2018 cerró con un 
inventario de $1.891 millones (valor muy cercano al inventario de cierre de 
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abril/2018), pero registró ajustes por un total de $2,3 millones de pesos (valor 
mucho menor respecto al ajuste registrado en abril/2018), lo que también permite 
determinar que el incremento o reducción del inventario no necesariamente está 
relacionado con el incremento o reducción de los ajustes. 
 
Con las bases de datos obtenidas de People Soft y con el objetivo de entender en 
términos monetarios los ajustes de inventario acumulados por año y su 
crecimiento anual, se construye la Figura 28, la cual muestra el total de ajustes de 
inventario (expresadas en números absolutos) realizados en el CEDI entre enero y 
octubre del 2017 y 2018. 
 
 
Figura 28. Total de ajustes (enero 2017 – octubre 2018) 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
La figura anterior, demuestra que los ajustes de inventario durante el periodo de 
enero a octubre del año 2018 tuvieron un incremento del 159%, respecto al mismo 
periodo del año anterior. Este porcentaje se obtiene restándole el valor total de los 
ajustes del 2017, al valor total de los ajustes del 2018, el resultado se divide entre 
el valor total de los ajustes del 2017 y finalmente se multiplica por 100. 
 
Teniendo en cuenta lo anterior, se vuelve importante entender el comportamiento 
de los ajustes de inventario del 2018 de una manera más detallada. Para esto, en 
las bases de datos obtenidas de People Soft se identificaron más de 1.200 
referencias de productos que tuvieron ajustes de inventario, así mismo se 
identifica que cada referencia pertenece a una (1) de las cuatro (4) familias de 
productos definidas por Almacenes Corona S.A.S, lo cual permite comprender de 
una manera más agrupada la información. 
 
Para entender si existe alguna tendencia a presentar más ajustes de inventario en 
unas familias de productos que en otras y en ese orden de ideas, identificar en 
qué familias de productos centralizar esfuerzos, se crea la Figura 29 en donde se 
presenta el diagrama de Pareto de los ajustes de inventario (expresados en 
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números absolutos) realizados en el CEDI durante el 2018 y clasificados por 
familia de productos. 
 
 
Figura 29. Ajustes por familia (enero 2018 – octubre 2018) 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
En la figura anterior se distinguen cuatro (4) familias de productos que clasifican el 
100% de los productos que registraron ajustes en el 2018: revestimientos, 
pegantes, baños y cocinas, sin embargo los productos que pertenecen a la familia 
de revestimientos registraron $76’597.055 millones de pesos correspondientes al 
72% del total de los ajustes y en conjunto con los productos de la familia de 
pegantes registraron un 85%, para un total de $90’420.276 millones de pesos 
sobre los $106’307.582 millones del total de ajustes acumulados a octubre 2018. 
Lo anterior, indica lo importante que es centralizar esfuerzos en reducir los ajustes 
de las dos (2) familias de productos que representan más del 80% de los ajustes 
de inventario que incrementan el costo logístico mensual del centro de distribución 
y a su vez, las medidas que se apliquen pueden ayudar a reducir los ajustes de las 
otras dos 2 familias correspondientes a baños y cocinas. 
 
Teniendo en cuenta lo anterior y con el fin de comprender la variabilidad en el 
comportamiento de los ajustes de inventario realizados durante el año 2017 y 
2018 de los productos clasificados en las familias de revestimientos y pegantes, 
en la Figura 30 se presenta el diagrama de caja y bigotes de los ajustes 
(expresados en números absolutos) realizados desde enero a octubre 2017 y 
2018, de los productos de la familia de revestimientos y en la Figura 31 se 





Figura 30. Ajustes familia revestimientos (enero 2017 - octubre 2018) 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
De esta figura se pueden interpretar varias cosas para el caso de la familia de 
productos de revestimientos: en primer lugar, se revela un crecimiento del 88% en 
la mediana del año 2018 que es de $5’121.534 millones de pesos, respecto al 
2017 que fue de $2’723.463 millones de pesos, este porcentaje se obtiene 
restándole el valor de la mediana del 2017, al valor total de la mediana del 2018, el 
resultado se divide entre el valor de la mediana del 2017 y finalmente se multiplica 
por 100. En segundo lugar, se logra identificar mayor dispersión de los datos de un 
año al otro, pues el 50% de los ajustes del año 2017 están agrupados entre los $2 
millones y los $4,2 millones de pesos (como se evidencia en el primer y tercer 
cuartil del 2017 de la Figura 30), contrario al año 2018 cuyo 50% de los datos 
están entre los $3,3 y $11 millones de pesos (como se evidencia en el primer y 
tercer cuartil del 2018 de la Figura 30), por lo que se puede inferir que el sistema 
de gestión en el 2018 se salió de control pues el valor de los ajustes son muy 
variables de un mes a otro como también se evidencia en la Figura 27, lo que 
también ratifican los tamaños de los bigotes del diagrama para el 2017 vs. el 2018. 
En tercer lugar, se evidencia que los datos de los dos años tienen una asimetría 
positiva, es decir, no se comportan con una distribución normal, lo anterior 
teniendo en cuenta que la mediana no está exactamente en la mitad del 50% de 




Figura 31. Ajustes familia pegantes (enero 2017 - octubre 2018) 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
De la Figura 31 también se pueden interpretar varias cosas para el caso de la 
familia de productos de pegantes la cual, aunque representa ajustes más bajos en 
comparación a la familia de revestimientos, es la familia que en conjunto 
representan más del 90% de los ajustes del 2018: en primer lugar, se revela un 
crecimiento del 613% en la mediana del año 2018 que es de $843.444 pesos, 
respecto al 2017 que fue de $118.234 pesos, este porcentaje se obtiene 
restándole el valor de la mediana del 2017, al valor total de la mediana del 2018, el 
resultado se divide entre el valor de la mediana del 2017 y finalmente se multiplica 
por 100. En segundo lugar, se logra identificar mayor dispersión de los datos de un 
año al otro, pues el 50% de los ajustes del año 2017 están agrupados entre los 
$38.000 y los $413.000 pesos (como se evidencia en el primer y tercer cuartil del 
2017 de la Figura 31), contrario al año 2018 cuyo 50% de los datos están entre los 
$290.000 y los $1,8 millones de pesos (como se evidencia en el primer y tercer 
cuartil del 2018 de la Figura 31), por lo que se puede inferir que el sistema de 
gestión en el 2018 se salió de control pues los ajustes son muy variables de un 
mes a otro, como también se evidencia en la Figura 27, lo que también ratifican los 
bigotes del diagrama para el 2017 vs. el 2018. En tercer lugar, se evidencia que 
los datos de los dos años tienen una asimetría positiva, es decir, no se comportan 
con una distribución normal, lo anterior teniendo en cuenta que la mediana no está 
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exactamente en la mitad del 50% de los datos, sino que en ambos años la 
mediana está corrida hacia el primer cuartil. 
 
Por otro lado, en las bases de datos obtenidas de People Soft se identifican 
categorías dentro de cada familia de productos, con esto se logra obtener 
información un poco más detallada de los ajustes de inventario realizados en el 
2018 por familia, sin tener que dispersar la información por referencia, con el 
objetivo de identificar alguna tendencia que pueda aportar a la implementación de 
mejoras en el sistema de gestión operativa del CEDI. 
 
Para esto, desde la Figura 32 hasta la Figura 35 se muestran el total de ajustes de 
inventario (expresadas en números absolutos) realizados en el CEDI para cada 
categoría de productos de cada una de las familias que clasifican el 100% de los 
productos que registraron ajustes desde enero a octubre del 2018. 
 
 
Figura 32. Ajustes por categoría, familia de revestimientos 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
En la figura anterior se aprecia que del total de ajustes que registra en el 2018 la 
familia de revestimientos, el 61% corresponde a los revestimientos para pisos y el 
34% a los revestimientos para pared representando $73’754.592 millones de 
pesos, es decir el 96% del total de esta familia, lo cual indica lo importante que es 
centralizar esfuerzos en reducir los ajustes de estas dos 2 categorías de 
productos, pues se reduciría el mayor porcentaje de ajustes de la familia de 
revestimientos que como se expone anteriormente representa el 72% del total de 
ajustes efectuados por el CEDI. En adición, es importante recalcar que estos 
productos son muy delicados por ser de origen cerámico lo cual también 





Figura 33. Ajustes por categoría, familia de pegantes 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
En esta figura se observa que, en la familia de pegantes, la categoría de pegantes 
y adhesivos representa el 93,96% del total de ajustes de la familia de pegantes, 
correspondiente a $13’399.964 millones de pesos, lo cual demuestra lo importante 
que es centralizar esfuerzos en reducir los ajustes de esta categoría de productos, 
pues al atacarla se reduce el porcentaje mayor de la familia de productos que 
como se expone anteriormente representa el 13% del total de ajustes efectuados 
por el CEDI. 
 
 
Figura 34. Ajustes por categoría, familia de baños 
 





Para el caso de la familia de baños, el porcentaje mayor de ajustes se presenta en 
la categoría de aparatos sanitarios, los cuales también son de origen cerámico, 
con un 57,54% seguido de la categoría de muebles y mesones los cuales en 
conjunto representan el 82% de ajustes, traducido a $13’881.913 millones de 
pesos. No obstante, como se evidencia en la Figura 29, esta familia de productos 
no representa un porcentaje significativo en el total de ajustes que se realizan en 
el CEDI (el 85% de ajustes de inventario se realizan con productos clasificados en 
la familia de revestimientos y en la de pegantes), razón por la cual no deben 
centralizarse esfuerzos en ella, aunque posiblemente las mejoras que se 
propongan al sistema de gestión operativa influyan en la reducción de ajustes de 
la familia en mención. 
 
 
Figura 35. Ajustes por categoría, familia de cocinas 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Para el caso de la familia de cocinas, el porcentaje mayor de ajustes se presenta 
en la categoría de muebles y mesones, con un 53,46% seguido de la categoría de 
grifería los cuales en conjunto representan el 86% de ajustes, traducido a 
$3’093.001 millones de pesos. No obstante, como se evidencia en la Figura 29, 
esta familia de productos no representa un porcentaje importante en el total de 
ajustes que se realizan en el CEDI (el 85% de ajustes de inventario se realizan 
con productos clasificados en la familia de revestimientos y en la de pegantes), 
razón por la cual no deben centralizarse esfuerzos en ella, aunque posiblemente 
las mejoras que se propongan al sistema de gestión operativa influyan en la 
reducción de ajustes de la familia en mención. 
 
Como resultado del análisis gráfico de los datos expuesto, se determina en primer 
lugar que los ajustes del 2018 se han incrementado considerablemente respecto al 
2017 y que por ende se hace necesario proponer e implementar mejoras que 
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permitan reducir los ajustes en el CEDI, en segundo lugar, se identifica que los 
ajustes de inventario obtenidos de People Soft tanto en el 2017 como en el 2018 
no tienen una distribución normal, en tercer lugar, la variación de valores de los 
ajustes un mes a otro es mayor en el 2018 respecto al 2017, en cuarto lugar, no 
hay una relación directa o inversamente proporcional entre los ajustes de 
inventario y el valor total de los inventarios a cierre de mes, en quinto lugar, se 
deben centralizar esfuerzos para reducir ajustes de inventario de los productos 
clasificados en las familias de revestimientos y pegantes, de esta forma se 
lograrían impactar los resultados de los ajustes de las 2 familias que representan 
más del 80% de los ajustes de inventario de la compañía. 
 
Ahora, en pro de entender qué pasaría con los ajustes de inventario del CEDI 
ubicado en Cali, si no se aplican de inmediato mejoras en el sistema de gestión 
operativa, en el siguiente punto se presenta el desarrollo de un modelo de 
pronóstico que proyecta los ajustes que se pueden presentar a corte de 
diciembre/2018. 
 
2.2.2 Proyección de ajustes de inventario. Teniendo como base el histórico de 
ajustes de inventario del CEDI de Cali, obtenido de People Soft, a continuación, se 
desarrollan varios modelos de pronóstico hasta obtener uno que se acople mejor a 
los datos y que de esta forma se obtenga la proyección más acertada de los 
ajustes que podrían presentarse a corte de diciembre/2018. 
 
Para identificar el modelo de pronóstico que mejor se acople al histórico de 
ajustes, se tienen en cuenta los siguientes dos datos: 
 
• (R²) Coeficiente de determinación: Permite identificar qué tan cercanos o 
lejanos están los datos de su línea de tendencia, su valor puede variar de 0 
a 1, pero la premisa indica que el modelo es más fiable mientras más 
cercanos estén los datos a la línea de tendencia lo cual se traduce en que 
el coeficiente sea más cercano a 1. 
• (TS) Señal de rastreo: Permite identificar que tan acertado es el pronóstico 
vs. la demanda real, indicando la desviación media absoluta que el 
pronóstico está por encima o por debajo del dato real. Entre menor sean las 
desviaciones, mucho mejor es el resultado, pues indica que el modelo 
pronostica un valor más cercano al valor real, sin embargo, se consideran 
aceptables señales de rastreo que varíen entre (-4) y 4 cuando se trata de 
datos con distribución normal, si esto no es así, los límites aceptables de la 
señal de rastreo pueden variar. 
 
Para determinar el mejor modelo, se busca el R² más cercano a 1 y la TS menor 
pues indican un modelo que tiene un comportamiento tendencial y con los 




Para comenzar, con los históricos de ajustes por mes (cifras expresadas en 
millones de pesos absolutos), desde octubre/2016 a octubre/2018, ver Figura 36, 
se realizaron los siguientes modelos de pronóstico: 
 
 
Figura 36. Histórico de ajustes mensual ajustado - octubre/2016 a octubre/2018 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Nota: Como se puede evidenciar en la Figura 27, el periodo de septiembre/2018 
registró un ajuste de inventario atípico ($29’250.587 millones de pesos), respecto 
a los ajustes realizados en los otros meses, por esta razón, para calcular los 
pronósticos que se exponen a continuación, se calculó el ajuste promedio de los 
últimos 6 meses anteriores (desde marzo a agosto del 2018), el cuál es de 
$9’026.214 millones de pesos y con base en este dato, como dato histórico del 
mes de septiembre/2018 se tuvo en cuenta un valor de $9’250.587 (muy cercano 
al promedio de los últimos 6 meses) el cual corresponde al valor real registrado en 
dicho periodo, menos $20 millones de pesos. 
 
• Grupo A: Para los dos primeros modelos inicialmente se calcula la menor 
desviación media absoluta (DMA) para identificar el número de datos 
históricos (N) que se utilizarán para calcular cada pronóstico, para el tercero 
modelo no se calcula la DMA, pero se asignan 4 porcentajes con los que se 
desarrollará el modelo (la asignación de los porcentajes depende de los 
pesos que quiera darle el pronosticador a cada dato). Luego se determinan 
los pronósticos de acuerdo con el procedimiento de cada modelo, con los 
resultados obtenidos se calcula la desviación media, el error acumulativo, la 
desviación absoluta, la desviación absoluta acumulada, el error absoluto 
medio (MAD) y la TS y la TS absoluta, posteriormente se grafican en Excel 
los datos históricos y los pronósticos, finalmente en el gráfico se incluye la 
línea de tendencia de los pronósticos con su respectivo R². 
 
o Promedio móvil con la DMA menor 
o Suavización exponencial simple 
o Promedio ponderado con cuatro porcentajes: Para el desarrollo del 
modelo se asignaron los siguientes porcentajes: 10%, 15%, 25% y 
50% para que el menor peso quedara en los datos más antiguos y el 
mayor peso se diera a los datos más recientes. 
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• Grupo B: Primero se grafican en Excel los datos históricos, en el gráfico se 
incluye la línea de tendencia (la que corresponda para cada modelo) de los 
históricos con su respectiva ecuación y R², se calculan los pronósticos 
reemplazando la variable (x) de la ecuación obtenida y finalmente se 
calcula la desviación media, el error acumulativo, la desviación absoluta, la 
desviación absoluta acumulada, el error absoluto medio (MAD), la TS y la 
TS absoluta. 
 
o Regresión lineal 
o Regresión exponencial 
o Regresión logarítmica 
o Regresión potencial 
 
• Grupo C: Primero se estima el valor del nivel base por periodo (Lt), para 
esto, el valor del primer periodo corresponde al promedio del 50% de los 
datos históricos, los demás valores se calculan contemplando inicialmente 
un valor alfa y un valor beta de 0.1, posteriormente se estima la cantidad en 
la que se incrementa cada periodo (Tt), para esto, el valor del primer 
periodo corresponde al promedio del 100% de cada una de las diferencias 
que presenta cada valor histórico respecto al histórico del periodo anterior, 
los demás valores se calculan también contemplando inicialmente un valor 
alfa y un valor beta de 0.1, la suma de cada valor Lt + Tt representa el 
pronóstico, con este último se calcula el error absoluto, siendo el promedio 
del 100% de estos datos la desviación media absoluta (DMA). Luego, con la 
ayuda de Solver (complemento de Excel), se corre el modelo para obtener 
el valor de alfa y beta (deben ser valores mayores a 0 y menores a 1) con el 
cual se determine la menor DMA. Luego, se grafican los valores históricos y 
los pronósticos obtenidos, se incluye en la gráfica la línea de tendencia 
(lineal) de los pronósticos con su respectiva ecuación, el número que 
acompaña a la variable “X” se reemplaza como primer valor de Tt y el 
número que no acompaña una variable se reemplaza como primer valor de 
Lt. Finalmente, con los valores obtenidos se calcula la desviación media, el 
error acumulativo, la desviación absoluta acumulada, el error absoluto 
medio (MAD), la TS y la TS absoluta. 
 
o Modelo Holt, suavización exponencial con tendencia 
 
Para los datos históricos de la Figura 36, se obtuvieron los resultados del Cuadro 







Cuadro 8. Resultados modelos de pronóstico con históricos mensuales 
Grupo de 
pronóstico 
Modelo de pronóstico R² TS 
A 
Promedio móvil con la DMA menor 0,882 166 
Suavización exponencial simple 0,913 215 
Promedio ponderado con cuatro porcentajes 0,643 115 
B 
Regresión lineal 0,421 218 
Regresión exponencial 0,530 196 
Regresión logarítmica 0,387 56 
Regresión potencial 0,633 118 
C Holt 0,421 47 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Teniendo en cuenta lo anterior, el mejor resultado se evidencia en la  
Figura 37 con el modelo de promedio ponderado con cuatro porcentajes, calculado 
con los datos del Cuadro 9. 
 
 
Figura 37. Modelo promedio ponderado - Histórico ajustes mensuales 2016-2018 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 



















1 $ 621.796 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 0 
2 $ 389.161 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 0 
3 $ 1.828.893 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 0 
4 $ 832.886 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 $ 0 0 
5 $ 3.384.187 $ 994.220 $ 2.389.967 $ 2.389.967 $ 2.389.967 $ 2.389.967 $ 477.993 5 
6 $ 2.022.660 $ 2.213.565 $ 190.905 $ 2.199.062 $ 190.905 $ 2.580.872 $ 430.145 5 





















8 $ 4.223.480 $ 2.275.081 $ 1.948.399 $ 4.339.260 $ 1.948.399 $ 4.721.071 $ 590.134 7 
9 $ 10.735.154 $ 3.342.807 $ 7.392.346 $ 11.731.607 $ 7.392.346 $ 12.113.417 $ 1.345.935 9 
10 $ 2.883.230 $ 6.979.263 $ 4.096.032 $ 7.635.574 $ 4.096.032 $ 16.209.450 $ 1.620.945 5 
11 $ 4.050.336 $ 4.994.625 $ 944.290 $ 6.691.285 $ 944.290 $ 17.153.739 $ 1.559.431 4 
12 $ 6.051.307 $ 4.778.596 $ 1.272.710 $ 7.963.995 $ 1.272.710 $ 18.426.450 $ 1.535.537 5 
13 $ 4.505.281 $ 5.544.237 $ 1.038.956 $ 6.925.039 $ 1.038.956 $ 19.465.406 $ 1.497.339 5 
14 $ 2.792.613 $ 4.661.341 $ 1.868.727 $ 5.056.311 $ 1.868.727 $ 21.334.133 $ 1.523.867 3 
15 $ 3.601.203 $ 3.835.356 $ 234.154 $ 4.822.158 $ 234.154 $ 21.568.287 $ 1.437.886 3 
16 $ 1.894.113 $ 3.779.678 $ 1.885.564 $ 2.936.593 $ 1.885.564 $ 23.453.851 $ 1.465.866 2 
17 $ 13.843.898 $ 2.716.777 $ 11.127.121 $ 14.063.714 $ 11.127.121 $ 34.580.972 $ 2.034.175 7 
18 $ 8.941.354 $ 8.214.919 $ 726.435 $ 14.790.149 $ 726.435 $ 35.307.406 $ 1.961.523 8 
19 $ 14.056.438 $ 8.575.889 $ 5.480.550 $ 20.270.698 $ 5.480.550 $ 40.787.956 $ 2.146.735 9 
20 $ 5.525.703 $ 11.529.554 $ 6.003.851 $ 14.266.848 $ 6.003.851 $ 46.791.807 $ 2.339.590 6 
21 $ 2.274.747 $ 9.002.554 $ 6.727.807 $ 7.539.040 $ 6.727.807 $ 53.519.614 $ 2.548.553 3 
22 $ 10.635.907 $ 5.521.400 $ 5.114.507 $ 12.653.548 $ 5.114.507 $ 58.634.121 $ 2.665.187 5 
23 $ 12.723.136 $ 8.121.140 $ 4.601.996 $ 17.255.544 $ 4.601.996 $ 63.236.118 $ 2.749.396 6 
24 $ 9.250.587 $ 9.914.327 $ 663.741 $ 16.591.803 $ 663.741 $ 63.899.858 $ 2.662.494 6 
25 $ 7.161.699 $ 9.628.938 $ 2.467.239 $ 14.124.564 $ 2.467.239 $ 66.367.097 $ 2.654.684 5 
TOTAL 115 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
En comparación con los otros modelos de pronóstico realizados, aunque 
presentaron una TS menor también presentaron un R² mucho más cercano a cero 
(0), como el caso del modelo Holt cuyo TS total es de 47 (el menor resultado de 
todos los modelos) pero el R² es de 0,421 (el segundo peor después del modelo 
de regresión logarítmica el cual arrojó un R² de 0,387). Aun así, los resultados 
obtenidos anteriormente no son los más favorables teniendo en cuenta que el R² 
es todavía bajo (por lo cual no se evidencia claramente una tendencia en los 
datos) y hay muchas TS unitarias superiores a 4 (por lo que los pronósticos no son 
muy cercanos a la realidad). 
 
Por esta razón se acumularon por trimestre los históricos de los ajustes realizados, 
(cifras expresadas en millones de pesos absolutos), desde octubre/2016 a 
septiembre/2018, ver Figura 38. En este nuevo gráfico se identifica visualmente 
una tendencia, por lo que se volvieron a realizar los mismos siete (8) modelos de 




Figura 38. Histórico de ajustes trimestral ajustado (octubre/2016 - 
septiembre/2018) 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Nota: Como se puede evidenciar en la Figura 27, el periodo de septiembre/2018 
registró un ajuste de inventario atípico ($29’250.587 millones de pesos), respecto 
a los ajustes realizados en los otros meses, por esta razón, para calcular los 
pronósticos que se exponen a continuación, se calculó el ajuste promedio de los 
últimos 6 meses anteriores (desde marzo a agosto del 2018), el cuál es de 
$9’026.214 millones de pesos y con base en este dato, como dato histórico del 
mes de septiembre/2018 se tuvo en cuenta un valor de $9’250.587 (muy cercano 
al promedio de los últimos 6 meses) el cual corresponde al valor real registrado en 
dicho periodo, menos $20 millones de pesos, lo cual se refleja en el valor total de 
ajustes registrados en el tercer trimestre del año 2018. 
 
Para los datos históricos de la Figura 38, se obtuvieron los resultados del Cuadro 
10 para cada uno de los modelos de pronóstico aplicados: 
 
 
Cuadro 10. Resultados modelos de pronóstico con histórico trimestral 
Grupo de 
pronóstico 
Modelo de pronóstico R² TS 
A 
Promedio móvil con la DMA menor 0,670 20 
Suavización exponencial simple 0,857 27 
Promedio ponderado con cuatro porcentajes 0,753 16 
B 
Regresión lineal 0,694 18 
Regresión exponencial 0,635 14 
Regresión logarítmica 0,604 13 
Regresión potencial 0,673 15 
C Holt 0,694 15 





Teniendo en cuenta lo anterior, el mejor resultado se evidencia en la Figura 39 con 




Figura 39. Modelo regresión exponencial - Histórico ajustes trimestrales a sept/18 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 



















1 $2.839.850 $4.422.696 $1.582.847 $1.582.847 $1.582.847 $1.582.847 $1.582.847 1 
2 $6.239.734 $5.851.802 $387.932 $1.194.914 $387.932 $1.970.779 $985.389 1 
3 $17.315.633 $7.742.693 $9.572.939 $8.378.025 $9.572.939 $11.543.718 $3.847.906 2 
4 $12.984.873 $10.244.588 $2.740.285 $11.118.310 $2.740.285 $14.284.003 $3.571.001 3 
5 $5.313.871 $13.554.920 $8.241.049 $2.877.260 $8.241.049 $22.525.052 $4.505.010 1 
6 $24.679.365 $17.934.919 $6.744.446 $9.621.707 $6.744.446 $29.269.499 $4.878.250 2 
7 $21.856.888 $23.730.226 $1.873.338 $7.748.369 $1.873.338 $31.142.836 $4.448.977 2 
8 $32.609.630 $31.398.169 $1.211.461 $8.959.830 $1.211.461 $32.354.297 $4.044.287 2 
TOTAL 14 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
En comparación con los otros modelos que, aunque presentaron un R² más 
cercano a uno (1), también presentaron TS totales más altas con señales de 
rastreo unitarias superiores a 4, como el caso del modelo suavización exponencial 
simple, con un R² de 0,857 (el mejor resultado de todos los modelos), pero una TS 
total de 27, con TS unitarios de 6. 
 
Estos últimos resultados son los más favorables, lo anterior teniendo en cuenta 
que, aunque el coeficiente de variación no es el más alto, se debe contemplar que 
los datos no tienen una distribución normal ni un comportamiento directa o 
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indirectamente proporcional a otra variable (como el valor total de los inventarios a 
cierre de mes), evidenciado en el punto 2.2.1 del presente trabajo. De igual forma 
la TS obtenida es la segunda más baja y las TS unitarias no superan el número 3, 
es decir, las desviaciones entre el pronóstico y la demanda real no son altas. 
 
Lo anterior convierte, al modelo de regresión exponencial, en el modelo de 
pronóstico más confiable y acertado para proyectar los ajustes que se pueden 
presentar a corte de diciembre/2018 si no se proponen e implementan mejoras al 
sistema de gestión operativa. 
 
Por esta razón, con la Fórmula 1 resultante del modelo de regresión exponencial 
anterior la cual aparece en la Figura 39, se calculan las proyecciones de los 
ajustes para el último trimestre del 2018 (octubre, noviembre y diciembre) y los 
siguientes 4 trimestres del 2019. Los resultados se exponen en el Cuadro 12. 
 
 
Fórmula 1. Modelo de regresión exponencial sin mejoras 
 
𝑦 =  3′342.602,105 +  𝑒 0.28(𝑋) 
 




• y son el valor de los ajustes del periodo que se está proyectando 
• x es el periodo que se está proyectando 
 
 
Cuadro 12. Proyección de ajustes sin mejoras 
Periodo Trimestre Pronóstico 
9 oct - dic 2018 $41.543.853 
10 ene - mar 2019 $54.967.911 
11 abr - jun 2019 $72.729.682 
12 jul - sept 2019 $96.230.810 
13 oct - dic 2019 $127.325.854 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Los datos obtenidos en el Cuadro 12 indican que, la tendencia de los ajustes de 
inventario a realizar en el CEDI ubicado en Cali, es positiva, por lo tanto, si no se 
proponen y aplican mejoras al sistema de gestión operativa, los ajustes de 
inventario se incrementarán para el último trimestre del año 2018 y durante cada 
trimestre del año 2019. 
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Después de analizar las bases de datos obtenidas de People Soft y tener un 
panorama cuantitativo más claro de los ajustes de inventario realizados en el CEDI 
de Almacenes Corona S.A.S ubicado en Cali, junto con los resultados obtenidos 
en el punto 2.1 del presente trabajo, en el siguiente punto se desarrollan los 
análisis de modo y efecto de las fallas que generan ajustes de inventario en el 
CEDI, de forma que se obtenga la prioridad en la que deben abordarse. 
 
2.2.3 Análisis AMEF. A continuación, se despliegan cada uno de los AMEF (por 
cada proceso que se lleva a cabo en el centro de distribución de Almacenes 
Corona ubicado en Cali), con su respectivo cálculo del NPR (Número Prioritario de 
Riesgo) teniendo en cuenta el grado de ocurrencia, severidad y detección de la 
falla. En la Figura 40 se presenta el análisis del modo y efecto de la falla (AMEF) 
del proceso de recibo de mercancía.  
  
 
Figura 40. AMEF - Recibo de mercancía 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
En la figura anterior se identifican en el proceso de recibo de mercancía, dos (2) 
fallas con un NPR de alto riesgo y cuatro (4) con riesgo medio las cuales se 
describen a continuación en el orden que se deben atacar: 
 
• Alto: No registrar las novedades presentadas en el cumplido del proveedor, 
lo cual genera ingresos de inventario no reales en el sistema de 
información.  
No. Función del proceso Falla potencial Efecto potencial de la falla Severidad
Causas potenciales de las 
fallas




Recibir documentación que no 
corresponda a mercancía para 
Almacenes Corona ni al CD Ideo Cali
Tener mercancía física en la 
bodega sin ingreso al sistema
5
Falta de validación por 
parte del personal logístico
2
Validación física a la 




Descargue físico de 
mercancía
Recibir mercancía en mal estado 
(Pallet, empaque individual o 
producto)
Ingresar mercancía 
deteriorada o averíada al 
sistema
10
Falta de validación por 
parte del personal logístico
5




Descargue físico de 
mercancía
Descargar pallets con un peso 
mayor a la capacidad de los equipos 
montacargas
Volcamiento de los equipos 
montacargas por sobrepasar la 
capacidad de carga.
10
Falta de validación por 
parte del personal logístico
2




Descargue físico de 
mercancía
No descargar la totalidad de 
mercancía del vehículo con destino 
a Almacenes Corona y a CD Ideo Cali
Ingresar mercancía al sistema 
que no se recibió físicamente
10
Falta de validación por 
parte del personal logístico
7




Revisión física de la 
mercancía
Recibir mercancía que no 
corresponda a la documentación 
reportada
Tener mercancía físicamente 
trocada
7
Falta de validación por 
parte del personal logístico
5
Validación física por parte del 




Revisión física de la 
mercancía
No realización de aleatorios físicos a 
la mercancía recibida
Ingresar mercancía 
deteriorada o averiada al 
sistema
8
Falta de validación por 
parte del personal logístico
8




Revisión física de la 
mercancía
Inconsistencias en el palletizado del 
producto
Deterioro y averías del 
producto
7
Falta de validación por 
parte del personal logístico
4




Revisión física de la 
mercancía
No registrar las novedades 
presentadas en el cumplido del 
proveedor
Ingresar mercancía al sistema 
que no se recibió físicamente
10
Falta de validación por 
parte del personal logístico
8




Ingreso de mercancía 
al sistema de 
información
No ingresar la mercancía en el 
momento del recibo
Tener mercancía física en la 
bodega sin ingreso al sistema
10
Falta de validación por 
parte del personal logístico
8
Informe de mercancía pendiente 
por ingresar (Fact. estado 




Ingreso de mercancía 
al sistema de 
información
No realizar el rechazo de las 
cantidades con novedad en el 
sistema
Ingresar mercancía al sistema 
que no se recibió físicamente
10
Falta de validación por 
parte del personal logístico
7 Escalonamientos de contabilidad 7 490
ANÁLISIS DEL MODO Y EFECTO DE LA FALLA (AMEF)
79 
 
• Alto: No ingresar al sistema la mercancía en el momento de recibo, 
ocasionando diferencias entre las cantidades físicas vs. las cantidades del 
sistema. 
• Medio: No realizar el rechazo de las cantidades con novedad, generando 
ingresos de inventario no reales en el sistema de información. 
• Medio: No realizar verificación física aleatoria a la mercancía recibida, 
dando como resultado ingresos, tanto físicos como en el sistema, de 
mercancía averiada o deteriorada que posteriormente se tendrá que dar de 
baja. 
• Medio: No descargar la totalidad de mercancía del vehículo, generando 
ingresos de inventario no reales en el sistema de información, aunque esta 
falla es más fácil de detectar porque, así como hay personal logístico del 
CEDI de Cali asegurando la mercancía que ingresa, también del lado del 
proveedor hay personal asegurando que se esté realizando el 100% de la 
descarga. 
• Medio: Recibir mercancía en mal estado durante el descargue, permitiendo 
ingresos de mercancía averiada o deteriorada que posteriormente se tendrá 
que dar de baja, aunque esta falla se reduce un poco con la actividad 
posterior de revisión física de la mercancía. 
 
En la Figura 41 se presenta el análisis del modo y efecto de la falla (AMEF) del 
proceso de almacenamiento de mercancía. 
 
 
Figura 41. AMEF - Almacenamiento de mercancía 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
En la figura anterior, aunque se identificaron menos posibles fallas en el proceso, 
una (1) con un NPR de alto riesgo y las otras tres (3) de riesgo medio, las cuales 
se describen a continuación en el orden que se deben atacar: 
 
• Alta: No realizar la reubicación de mercancía de la ubicación virtual a la 
ubicación final en el sistema de información generando inconsistencias 
entre las ubicaciones físicas reales vs. las reportadas en el sistema, lo que 
finalmente se tendrá que registrar como ajustes de inventario. 
No. Función del proceso Falla potencial Efecto potencial de la falla Severidad
Causas potenciales de las 
fallas




Movilizar pallets con un peso mayor 
a la capacidad de los equipos 
montacargas
Volcamiento de los equipos 
montacargas por sobrepasar la 
capacidad de carga.
10
Falta de validación por 
parte del personal logístico
5






Sobrepasar la capacidad de 
almacenamiento de la ubicación
Desplome de estantería o 
estibas en arrume negro
10
Falta de validación por 
parte del personal logístico
5






Ubicar mercancía en sitios no 
destinados para tal fin
Generación de averías a la 
mercancía por no contar con 
las protecciones adecuadas
7
Falta de validación por 
parte del personal logístico
7






No realizar la reubicación de 
mercancía de la ubicación de recibo 
a la ubicación física final
Desorganización y falta de 
control en el sistema de la 
mercancía almacenada
10
Falta de ejecución por parte 
del personal logístico
10 Inventarios cíclicos 5 500
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• Media: Movilizar pallets con un peso mayor a la capacidad de los 
montacargas generando volcamiento de los equipos y a su vez averías, 
deterioros, ajustes de inventario. Ver Figura 42. 
 
 
Figura 42. Volcamiento de montacargas 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
• Media: Sobrepasar la capacidad de almacenamiento de la ubicación 
generando desplome de estanterías y/o estibas en arrume lo que se 
termina traduciendo en ajustes. Ver Figura 43. 
 
 
Figura 43. Desplome de estantería 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
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• Media: Ubicar mercancías en sitios no destinados para tal fin generando 
averías en la mercancía al no contar con las medidas de protección 
necesarias, convirtiéndose finalmente en ajustes. 
 
En la Figura 44 se presenta el análisis del modo y efecto de la falla (AMEF) del 
proceso de control de inventarios. 
 
 
Figura 44. AMEF - Control de inventarios 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
En la figura anterior no hay fallas con un NPR de alto riesgo, pero se identificaron 
cinco (5) fallas de riesgo medio, las cuales se describen a continuación en el orden 
que se deben atacar, las demás son de riesgo bajo: 
 
• Media: No registrar en el sistema de información el conteo de la cantidad 
real física ocasionando diferencias entre las cantidades físicas vs. las 
cantidades del sistema. 
• Media: No asegurar la depuración de paneles de entrada y salida de 
mercancía durante la actividad de planeación de inventarios físicos 
generando falta de veracidad en la información del sistema para realizar los 
conteos. 
• Media: Registrar mercancía averiada en el conteo ocasionando diferencias 
en las cantidades físicas del inventario disponible vs. las cantidades del 
sistema. 
• Media: Alterar las diferencias reales del inventario ocasionando diferencias 
en las cantidades físicas del inventario vs. las cantidades del sistema. 
• Media: No asegurar el ajuste o corrección de todas las referencias de la 
conciliación, pues de esta forma disminuye la posibilidad de reducir el 
volumen de ajustes. 
No. Función del proceso Falla potencial Efecto potencial de la falla Severidad
Causas potenciales de las 
fallas




No cubrir el 100% de las referencias 
en el mes calendario
Desaseguramiento del 
inventario en el sistema
10
Falta de planeación por 
parte del Supervisor 
Logístico
3
Seguimiento semanal desde la 






No asegurar la depuración de 
paneles de entrada y salida de 
mercancía
Falta de veracidad en la 
información del sistema
10
Falta de seguimiento por 
parte del Supervisor 
Logístico
7
Seguimiento semanal desde el 





No registrar en el sistema el conteo 
de la cantidad real física
Desaseguramiento del 
inventario en el sistema
10
Falta de ética por parte del 
auxiliar o Supervisor 
Logístico




Alterar las diferencias reales del 
inventario
Desaseguramiento del 
inventario en el sistema
10
Falta de ética por parte del 
auxiliar o Supervisor 
Logístico
5
Seguimiento semanal desde la 






Registrar mercancía averiada en el 
conteo
Desaseguramiento del 
inventario en el sistema
10
Falta de seguimiento por 
parte del Supervisor 
Logístico




No realizar el cierre del inventario 
el mismo día de su generación
Falta de veracidad en la 
información del conteo y las 
diferencias presentadas
10
Falta de seguimiento por 
parte del Supervisor 
Logístico
4
Seguimiento semanal desde la 






No asegurar el ajuste o corrección 
de todas las referencias de la 
conciliación
Desaseguramiento del 
inventario en el sistema
10
Falta de seguimiento por 
parte del Supervisor 
Logístico
4 Inventarios cíclicos mensuales 4 160
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En la Figura 45 se presenta el análisis del modo y efecto de la falla (AMEF) del 
proceso de alistamiento de mercancía 
 
 
Figura 45. AMEF - Alistamiento de mercancía 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
En la figura anterior se identifican que las cinco (5) fallas corresponden a un NPR 
de riesgo de falla bajo, por lo cual no se realiza un análisis más detallado. 
 
En la Figura 46 se presenta el análisis del modo y efecto de la falla (AMEF) del 
proceso de entrega de mercancía 
 
 
Figura 46. AMEF - Entrega de mercancía 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
En el último análisis del modo y efecto se identifica una (1) falla con un NPR de 
alto riesgo, y tres (3) con riesgo medio, las cuales se describen a continuación en 
el orden que se deben atacar, la otra es de riesgo bajo: 
 
• Alto: Entregar productos sin documentos legales (factura y comprobantes) 
generando pérdida de mercancía pues no se cuenta con un soporte para 
No. Función del proceso Falla potencial Efecto potencial de la falla Severidad
Causas potenciales de las 
fallas




Realizar alistamiento de mercancía 
sin solicitud (Transferencia - 
Pedido)
Perdida de mercancía por 
entregar sin documentación 
respectiva
10
Falta de ética por parte del 
auxiliar o Supervisor 
Logístico
2




Alistamiento físico de 
mercancía
Realizar el alistamiento de 
mercancía de una ubicación 
diferente a la descargada del 
sistema
Desaseguramiento del 
inventario en el sistema
7
Falta de seguimiento por 
parte del Supervisor 
Logístico
6 Inventarios cíclicos mensuales 2 84
3
Alistamiento físico de 
mercancía
No verificar la mercancía vs. los 
documentos o solicitud de 
alistamiento (En cantidad, calidad y 
referencia)
Entrega de mercancía trocada 8
Falta de seguimiento por 
parte del Supervisor 
Logístico
6 Inventarios cíclicos mensuales 2 96
4
Alistamiento físico de 
mercancía
Manipular de forma indebida la 
mercancía
Deterioro y averías del 
producto
10
Falta de conciencia del 
personal logístico
5 Inventarios cíclicos mensuales 2 100
5
Alistamiento físico de 
mercancía
Manipular de forma indebida las los 
carros plataforma y equipos 
montacargas
Deterioro y averías del 
producto
10
Falta de conciencia del 
personal logístico
5 Inventarios cíclicos mensuales 2 100
ANÁLISIS DEL MODO Y EFECTO DE LA FALLA (AMEF)
No. Función del proceso Falla potencial Efecto potencial de la falla Severidad
Causas potenciales de las 
fallas
Ocurrencia Control actual del proceso Detección RPN
1
Verificación física de 
la mercancía
No realizar la verificación física de la 
mercancía alistada vs. los 
documentos
Desaseguramiento del 
inventario en el sistema
10
Falta de validación por 
parte del personal logístico
4 Inventarios cíclicos mensuales 2 80
2 Entrega de mercancía
No realizar la inspección de toda la 
mercancía al cliente o transportador
Reclamaciones y perdidas de 
inventario
6
Falta de validación por 
parte del personal logístico
4 Sin control 10 240
3 Entrega de mercancía
No realizar el diligenciamiento del 
comprobante de la entrega por 
parte del cliente o transportador
Pérdida de mercancía 10
Falta de validación por 
parte del personal logístico
6 Autocontrol del punto de venta 7 420
4 Entrega de mercancía
Falta de control documental de la 
custodia de los cumplidos
Pérdida de mercancía 10
Falta de seguimiento por 
parte del Supervisor 
Logístico
5 Autocontrol del punto de venta 7 350
5 Entrega de mercancía
Entregar mercancía sin documentos 
legales (Factura y comprobantes)
Pérdida de mercancía 10
Falta de seguimiento por 
parte del Supervisor 
Logístico
7 Sin control 10 700
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realizar movimientos de salida de inventario en el sistema, lo que a su vez 
genera las diferencias entre las cantidades físicas vs. las del sistema. Lo 
preocupante de esta falla, es que tampoco cuenta con un control. 
• Medio: No realizar el diligenciamiento del comprobante de la entrega por 
parte del cliente o transportador, pues en caso de no contar con un 
certificado firmado de entrega a satisfacción se debe asumir la reclamación 
que se presente ajustando inventario. 
• Medio: Falta de control documental de la custodia de los cumplidos, pues 
en caso de no contar con un certificado firmado de entrega a satisfacción se 
debe asumir la reclamación que se presente ajustando inventario. 
• Medio: No realizar la inspección de toda la mercancía al cliente o 
transportador lo cual genera reclamaciones y por ende pérdida de 
inventario. Lo preocupante de esta falla, es que tampoco cuenta con un 
control. 
 
Para resumir, en el Cuadro 13 se muestran las fallas, de todos los procesos del 
CEDI de Cali, calificadas con un NPR que representa alto riesgo, es decir, 
aquellas que por prioridad se deben atacar en primer lugar. 
 
 
Cuadro 13. Fallas con alto riesgo 
Proceso Falla NPR 
Entrega de 
Mercancía 





No registrar las novedades presentadas en el 




No ingresar la mercancía en el momento del recibo 560 
Almacenamiento 
de Mercancía 
No realizar la reubicación de mercancía de la 
ubicación de recibo a la ubicación física final 
500 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Adicional, en el Cuadro 14 se muestran las fallas, de todos los procesos del CEDI 
de Cali, calificadas con un NPR que representa riesgo medio, es decir, aquellas 
que por prioridad se deben atacar en segundo lugar. 
 
 
Cuadro 14. Fallas con riesgo medio 
Proceso Falla NPR 
Recibo de 
Mercancía 
No realizar el rechazo de las cantidades con novedad 
en el sistema 
490 
Almacenamiento Movilizar pallets con un peso mayor a la capacidad 450 
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Proceso Falla NPR 
de Mercancía de los equipos montacargas 
Almacenamiento 
de Mercancía 















No realizar el diligenciamiento del comprobante de la 




No descargar la totalidad de mercancía del vehículo 




No asegurar la depuración de paneles de entrada y 









Recibir mercancía en mal estado (Pallet, empaque 




Ubicar mercancía en sitios no destinados para tal fin 245 
Entrega de 
Mercancía 
No realizar la inspección de toda la mercancía al 




Registrar mercancía averiada en el conteo 210 
Control de 
Inventarios 
Alterar las diferencias reales del inventario 200 
Control de 
Inventarios 
No asegurar el ajuste o corrección de todas las 
referencias de la conciliación 
160 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Las demás fallas identificadas con un NPR bajo, no se enlistan pues no son objeto 
de estudio en el presente trabajo. Así mismo es importante recalcar que el único 
proceso del CEDI de Cali que actualmente no presenta fallas con un NRP de 
riesgo alto o medio, es el proceso de alistamiento de mercancía y que los 
procesos que requieren mayor atención, por tener la mayor cantidad de fallas 
clasificadas con riesgo alto y medio son los procesos de recibo, almacenamiento y 
entrega. 
 
Del mismo modo, es relevante identificar los flujos de información y productos 
necesarios para llevar a cabo las actividades desarrolladas en el CEDI para los 
tres (3) procesos que como ya se mencionó anteriormente, requieren atención 
especial, así como las actividades que se ejecutan, pero no agregan valor. Por 
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esta razón, a continuación, se representan sus respectivos VSM (Value Stream 
Mapping). 
 
2.2.4 VSM de los procesos actuales. Desde la Figura 47 hasta la Figura 49, se 
presentan los VSM  para los procesos de recibo, almacenamiento y entrega con la 
identificación de los desperdicios y las actividades que agregan o no valor tal y 
como se realizan sin las mejoras propuestas.   
 
 
Figura 47. VSM Actual por proceso - Recibo físico de mercancía 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
La Figura 47 representa el proceso de recibo físico de mercancía, su lead time es 
de 330 minutos, en dónde el 4,5% representa tiempo de valor no agregado, tiempo 
en el que no se realizan actividades directamente relacionadas con el proceso, el 
33,6% corresponde a las actividades qué si agregan valor, actividades 
relacionadas con el descargue, revisión e ingreso de la mercancía al sistema. 
Finalmente, el 62,12% corresponde a actividades de transporte, tiempo en el cual 
la mercancía se traslada de un lugar a otro según la secuencia de actividades, 
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estos movimientos son los que más tiempo representan en el proceso y en donde 
se observa mayor oportunidad de mejora. 
 
 
Figura 48. VSM Actual por proceso - Almacenamiento de mercancía 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
La figura anterior representa el proceso de almacenamiento de mercancía, el lead 
time actual es de 230 minutos, en dónde el 47,8% corresponde a tiempo de valor 
no agregado, tiempo en el cual la mercancía se encuentra en el área de recibo 
esperando que se le asigne la ubicación final, esta designación se realiza de forma 
aleatoria y manual según los espacios que se tengan disponibles, el 47,8% 
corresponde a las actividades propias del proceso, actividades relacionadas con la 
ubicación de mercancía en estantería o en arrume negro, y a su reubicación en el 
sistema a la posición final. Finalmente, las actividades de transporte representan 
un 4,4%, tiempo que no es representativo. 
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Figura 49. VSM Actual por proceso - Entrega de mercancía 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
La Figura 49 representa el proceso de entrega de mercancía, el lead time 
promedio del proceso es de 41 minutos, en dónde el 24,3% corresponden a 
tiempos de valor no agregado, principalmente resultado de las demoras que se 
tienen a la hora de entregar el producto por falta de espacio en el muelle, el 73,1% 
corresponde a las actividades que agregan valor, la verificación física del producto 
que se realiza previa a la entrega para garantizar que se entregue en óptimas 
condiciones y a la entrega como tal al cliente o transportador. Finalmente, el 2,6% 
corresponde a las actividades de transporte del área de verificación al área de 
entrega. 
 
Finalmente, se concluye que se analizó la información y los datos obtenidos de 
cada uno de los procesos del sistema de gestión operativa del centro de 
distribución de Almacenes Corona ubicado en Cali y como resultados se obtiene lo 
siguiente: en primer lugar los ajustes de inventario se incrementaron 
considerablemente durante el 2018 respecto al 2017, así mismo se evidencia que 
las variaciones en el total de ajustes de un mes a otro es muy alta y que su 
comportamiento no corresponde a una distribución normal lo cual demuestra que 




En segundo lugar, las proyecciones de los ajustes muestran una tendencia 
positiva lo cual indica que, si en un corto plazo no se implementan mejoras en los 
procesos, el centro de distribución mostrará peores resultados y así mismo las 
utilidades seguirán disminuyendo pues el costo logístico continuará aumentando. 
En tercer lugar, los datos corroboran que las familias que más impacto generan en 
los ajustes son revestimientos y pegantes, pues representan más del 80% del total 
de los ajustes de inventario del último año por lo que es clave centralizar esfuerzos 
en implementar medidas que reduzcan las inconsistencias de estos dos tipos de 
productos, lo cual posiblemente genere un efecto dominó sobre las otras dos 
agrupaciones de productos. 
 
En cuarto lugar, la percepción del equipo logístico del CEDI es que los procesos 
que más generan ajustes de inventario son el de recibo, alistamiento y entrega de 
mercancía como se evidencia en las conclusiones del primer objetivo, sin embargo 
los resultados cuantitativos si bien corroboran la necesidad de atacar inicialmente 
fallas en el proceso de recibo y entrega, desacreditan la necesidad de atacar fallas 
en el proceso de alistamiento pues se comprueba que éste presenta errores por 
los procesos que lo anteceden como el proceso de almacenamiento y control de 
inventarios, es decir, que se deben atacar las fallas de estos dos últimos procesos 
y esto dará como resultado mejoras en el proceso de alistamiento.  Y, en quinto 
lugar, se comprueba que en los procesos de recibo, almacenamiento y entrega 
hay tiempos que no generan valor y desperdicios que se deben reducir como 
transportes innecesarios, ejecución de actividades no relacionadas directamente 
con el proceso y esperas, para lograr un sistema de gestión operativo más 
competitivo. 
 
En consecuencia, con la información obtenida en los puntos anteriores, a 
continuación, se describen y desarrollan las mejoras propuestas al sistema de 
gestión operativa del centro de distribución de Almacenes Corona S.A.S. ubicado 
en Cali, en las que se incluyen la aplicación de herramientas lean, así como los 
















2.3 PROPUESTA DE MEJORAS AL SISTEMA DE GESTIÓN OPERATIVA 
 
 
En este punto se describen las mejoras propuestas al sistema de gestión operativa 
del CEDI de Almacenes Corona S.A.S. ubicado en Cali, cómo estas mejoras se 
incorporan en los procesos ya definidos por la compañía, así como los resultados 
obtenidos con su implementación a través de la construcción de indicadores de 
gestión. 
 
2.3.1 Mejoras propuestas al sistema de gestión operativa. En los siguientes 
numerales, se describen las doce (12) mejoras propuestas y aplicadas al sistema 
de gestión operativa a partir de Noviembre/2018, agrupadas en 6 grupos 
principales. 
 
2.3.1.1 Rol de inventarios nuevo: Se propone la creación de un líder de inventarios 
para el centro de distribución con la principal responsabilidad de asegurar la 
confiabilidad de los inventarios y que así mismo pueda evidenciar oportunidades 
de mejora en la operación, de forma que se reduzcan los ajustes de inventario que 
se deban realizar mensualmente. 
 
2.3.1.2 5’s. Esta herramienta se propone por ser una de las insignias de la filosofía 
lean y por ser una de las mejores metodologías para involucrar la gente y 
contribuir con el cambio de la cultura laboral. No se plantea para un proceso 
específico del sistema de gestión operativa del CEDI, sino que se plantea a nivel 
general, principalmente en la organización de las zonas de almacenamiento, no 
tener estibas arrumadas en lugares de tránsito que impidan la correcta 
manipulación de los equipos montacargas, almacenar diariamente la mercancía 
para tener despejados los pasillos, recolectar el zuncho desechado de la 
mercancía entregada para evitar que se atasque en los piñones de las 
montacargas y en general mantener las zonas aptas para la manipulación, 
empaque y entrega de los productos en óptimas condiciones. 
 
2.3.1.3 Administración visual. Buscando que todo el equipo logístico del CEDI 
reconozca la importancia que tiene su rol en cada uno de los procesos del sistema 
de gestión operativa, que se apropie de sus actividades y así mismo se involucre 
en la mejora de los mismos en pro de reducir los ajustes de inventario, se 
proponen las siguientes actividades: 
 
• Publicar en el centro de distribución, los resultados de los indicadores de 
gestión de forma que todo el personal tenga alcance a esta información 
como se demuestra en la Figura 50, para que se generen actitudes de 
responsabilidad en el personal y así mismo se generen señales de que tan 





Figura 50. Publicación de indicadores 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
• Ubicar en el centro de distribución los flujogramas de los cinco (5) procesos 
del sistema de gestión operativa: recibo de mercancía, almacenamiento de 
mercancía, control de inventarios, alistamiento de mercancía y entrega de 
mercancía, como se señala en la Figura 51, de forma que el personal 
logístico conozca cada una de las actividades, identifique su rol en el 
proceso, así como sus responsabilidades y en caso de alguna duda 
siempre tenga una fuente en donde consultar. 
 
Figura 51. Publicación de flujogramas 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
• Establecer en los escaparates, etiquetas con la información de los pesos 
máximos que soporta cada ubicación como se muestra en la Figura 52, 






Figura 52. Etiquetas en estantería 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
• Para evitar volcamientos de los montacargas por sobrepasar la capacidad 
de peso de los mismos, se propone colocar en el equipo montacargas el 
aviso de la Figura 53 para que los operarios se guíen al momento de cargar 
de mercancía el equipo como se evidencia en la Figura 54. 
 
Figura 53. Aviso para evitar volcamientos 
 




Figura 54. Ubicación de aviso en montacargas 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
  
 
Las dos últimas propuestas permiten atacar las fallas descritas en el 
Cuadro 15 evitando que se deban registrar bajas en el inventario por 
negligencias del personal. 
 




Movilizar pallets con un peso mayor a la capacidad 
de los equipos montacargas 
Almacenamiento de 
Mercancía 
Sobrepasar la capacidad de almacenamiento de la 
ubicación 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
2.3.1.4 Poka Yoke. Basados en la NTP 852 (Almacenamiento en estanterías 
metálicas) “Hundimiento de los niveles de carga: Sobrepasar los límites máximos 
de carga admisibles por desconocimiento del peso real de las unidades de carga 
manipuladas” (Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo, 2009). 
Evitando que el personal logístico almacene mercancía en la estantería hasta el 
punto que se supere el peso máximo permitido por nivel, se propone ajustar la 
altura de cada uno de los niveles condicionando a que cada ubicación proporcione 
el espacio estrictamente necesario para almacenar la mercancía suficiente que la 
estantería pueda soportar de acuerdo con el tipo de producto que se debe ubicar 
como se muestra en la Figura 55. De esta manera, cuando el personal logístico 
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está ubicando mercancía logra identificar visualmente y de forma inmediata 
cuando la estantería ya está a su capacidad máxima de peso impidiendo la 
ocurrencia de un desastre. 
 
 
Figura 55. Ajuste de estantería 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Esta propuesta permite atacar la falla descrita en el Cuadro 16 evitando que se 
deban registrar bajas en el inventario por negligencias del personal. 
 
 




Sobrepasar la capacidad de almacenamiento de la ubicación 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
2.3.1.5 Trabajo estandarizado. Con el compromiso de asegurar la correcta 
ejecución de varias de las actividades del sistema de gestión operativa del CEDI, 
se proponen las siguientes actividades de control en pro de identificar rápidamente 
errores en la operación, corregirlos en el menor tiempo posible y generar actitudes 
de responsabilidad en el personal reduciendo así la necesidad de registrar ajustes 
de inventario. 
 
• Antes de iniciar el proceso de recibo de mercancía del día, se propone que 
el líder de inventarios efectúe un conteo de las referencias entrantes 
durante el día anterior, asegurando que las cantidades que ingresaron 
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físicamente al centro de distribución también se registraron en el sistema de 
información. 
 
• En caso de que no se cuente con una factura o el comprobante de entrega 
que genera el sistema para entregar mercancía a un cliente, se propone el 
uso de un comprobante de entrega de mercancía manual el cual debe 
también firmar el cliente con el recibo a conformidad de la mercancía. 
 
• Al finalizar la jornada, se propone que el supervisor logístico verifique que 
los cumplidos del día cumplan con los parámetros de calidad del 
documento incluyendo las firmas del cliente y/o transportador. 
 
Estas propuestas permiten atacar las fallas descritas en el Cuadro 17. 
 
 








No ingresar la mercancía en el momento del recibo 
Almacenamiento 
de Mercancía 
No realizar la reubicación de mercancía de la ubicación de 
recibo a la ubicación física final 
Recibo de 
Mercancía 




No realización de aleatorios físicos a la mercancía recibida 
Entrega de 
Mercancía 
No realizar el diligenciamiento del comprobante de la entrega 
por parte del cliente o transportador 
Recibo de 
Mercancía 
No descargar la totalidad de mercancía del vehículo con 
destino a Almacenes Corona y a CD Ideo Cali 
Entrega de 
Mercancía 
Falta de control documental de la custodia de los cumplidos 
Recibo de 
Mercancía 




No realizar la inspección de toda la mercancía al cliente o 
transportador 





Así mismo, se propone realizar capacitaciones periódicas al personal logístico, 
como se ve en la Figura 56, en donde se refuercen cada una de las actividades 
que se llevan a cabo en los procesos y las personas responsables de ejecutarlas, 
así mismo estas actividades deben disponer de un espacio en la agenda para 
aclarar las dudas que tenga el personal respecto al proceso. El plan de formación 
se encuentra en el Anexo 1. 
 
 
Figura 56. Capacitaciones al personal logístico 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
2.3.1.6 Milk Runs. Esta herramienta se propone para mitigar las novedades en los 
procesos de recibo y entrega de mercancía, basada en el mejoramiento del flujo 
interno de los materiales asegurando la independencia de los procesos al interior 
de la bodega. 
 
En la Figura 57 se muestra la bodega en la que inicialmente se tenían dos (2) 
puertas continuas, en estas se realizaba el proceso de recibo de mercancía 
(Resaltada en verde) y de entrega de mercancía (Resaltada en rojo) de forma 
simultánea, generando que el flujo de ambos procesos se viera interrumpido. Para 
ver el plano completo del centro de distribución, sin las mejoras, con sus 





Figura 57. Flujo de materiales en bodega sin mejora 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Por este motivo, se reformuló el diseño de la bodega de forma que las puertas de 
entrada y salida se encontrarán físicamente separadas y en dónde se asegurara 
que el flujo de ambos procesos no se viera afectado tal y como se evidencia en la 
Figura 58. Para ver el plano completo del centro de distribución, con las mejoras y 



























Figura 58. Flujo de materiales en bodega con mejora 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Así mismo, en la parte del patio se tenía almacenamiento en arrume negro dividido 
en dos (2) islas por lineal, sin embargo, se modificó la estantería a nivel perimetral 
y se unificaron los arrumes de forma que el flujo de los equipos fuera en un solo 
sentido tal y como se evidencia en la Figura 59 y la Figura 60. Para ver el plano 









Figura 59. Antes y después del patio de arrume negro 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
Figura 60. Reubicación de mercancía en patio 
 
Fuente: elaboración propia, 2018 
 
 
2.3.2 Nuevos diagramas de proceso. Del mismo modo, como se hizo al comienzo 
del presente trabajo de grado, a continuación, desde la Figura 61 hasta la Figura 
66 se plasman nuevamente los diagramas SIPOC (Suppliers, Inputs, Processes, 
Outputs, Customers) para entender cómo quedaron los procesos de control de 
inventarios, alistamiento de mercancía y entrega del CEDI de Almacenes Corona 










Figura 61. SIPOC con mejoras - Control de inventarios 
Diagrama SIPOC 
Suppliers   Inputs   Processes   Outputs   Customers 
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Oracle   People Soft       
Microsoft 
 
Microsoft Excel   
 
    
  
  










Creación de eventos 
cíclicos con el registro 
de las cantidades 
contadas físicamente 
por cada posición y 
referencia en el 
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Universidad  
Líder de inventarios       
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inventarios 
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  Computador       
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  Transpaleta manual       
Proveedor Equipos   Escaleras       
Oracle   People Soft       
Microsoft   Microsoft Excel   
 
    










Aseguramiento de la 
confiabilidad del 
inventario al alinear la 
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Almacenes Corona   Procedimiento       
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  Computador       
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Oracle   People Soft     
 




En el gráfico anterior se evidencia la inclusión de un líder de inventarios para las 
actividades de ejecución y finalización de inventarios cíclicos. De la misma 
manera, se evidencia, en las salidas de la actividad de planeación de inventarios 
cíclicos, la adición de una plantilla de inventarios cíclicos diaria con las referencias 
entrantes del día anterior para que el líder de inventarios realice el conteo físico de 
las mismas, en pro de identificar inconsistencias en los registros efectuados y que 
así mismo se puedan corregir en el menor tiempo posible. 
 
 
Figura 62. SIPOC con mejoras - Alistamiento de mercancía 
Diagrama SIPOC 
Suppliers   Inputs   Processes   Outputs   Customers 
                  
Solicitud de mercancía 




Acopio de pedido 
cliente o solicitud 
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  Mercancía separada 
según las 
especificaciones de 
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Montecol 
  Montacargas       
  Transpaleta manual     





Proveedor de insumos 
  Vinipel       
  Zuncho y Grapas       
Proveedor Equipos   Escaleras       
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
En el gráfico anterior, se identifica la inclusión del documento “comprobante de 
entrega de mercancía manual” con el fin de eliminar las entregas de mercancía a 
un cliente o un punto de venta sin un soporte físico (en caso de no contar a tiempo 






Figura 63. SIPOC con mejoras - Entrega de mercancía 
Diagrama SIPOC 
Suppliers   Inputs   Processes   Outputs   Customers 
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Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
En el gráfico anterior, se reconoce como en la Figura 62, la inclusión del 
documento “comprobante de entrega de mercancía manual” pero para esta 
ocasión, el documento se incluye para contar con un soporte físico (en caso de no 
contar a tiempo con la factura de venta o remisión) en donde la persona que 
recibe la mercancía: 
 
• Firme el cumplido a satisfacción para que en caso de que reporte 
posteriormente una rotura o novedad, el centro logístico tenga un soporte 
para no tener que asumir la baja del inventario. 
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• En caso de requerirse, registre las novedades que se identifiquen durante la 
entrega y que luego el personal logístico pueda ejecutar los registros 
necesarios en el sistema en pro de que los inventarios sean confiables. 
  
Por otro lado, es relevante identificar nuevamente los flujos de información y 
productos necesarios para llevar a cabo las actividades de los procesos logísticos, 
pero ahora con las mejoras propuestas y aplicadas, identificando si el proceso 
continúa ejecutando actividades que no agregan valor. Por esta razón, desde la 
Figura 64 hasta la Figura 66, se presentan los VSM para los procesos de recibo, 
almacenamiento y entrega teniendo en cuenta las mejoras de cada uno descritas 
anteriormente, los cuales evidencian reducción en los desperdicios y eliminación 
de las actividades que no generan valor. 
 
 
Figura 64. VSM Nuevo por proceso - Recibo físico de mercancía 
 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
Debido a la nueva distribución de las puertas de recibo y entrega de mercancía, se 
logró una reducción del 36,3% en el tiempo de transporte que tiene que realizar la 
máquina con la mercancía desde que se ingresa al sistema de información hasta 
el área donde se almacena provisionalmente, mientras se le asigna la posición 
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final en estantería o arrume negro. Este cambio representó una disminución en el 
tiempo general del proceso de 120 minutos, garantizando que el personal quede 
libre mucho antes y puedan realizar labores de almacenamiento de producto 
dentro de su jornada normal. 
 
 
Figura 65. VSM Nuevo por proceso - Almacenamiento de mercancía 
 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
Debido a la nueva distribución de la bodega, por la separación de las puertas de 
recibo y entrega de mercancía, se tiene un lugar definido para el almacenamiento 
transitorio, esto ha generado una reducción 36,6% en los tiempos de espera en 
esta zona, agilizando el proceso de almacenamiento de mercancía tanto en 




Figura 66. VSM Nuevo por proceso - Entrega de mercancía 
 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
Al disponer de una sola puerta exclusiva para el despacho de la mercancía se 
logró una reducción del 12,1% en el lead time del proceso, pasando de 41 minutos 
a 36 minutos, este tiempo, aunque parece que no es significativo impacta en gran 
medida en los despachos del CEDI Ideo Cali, que aproximadamente son de 200 a 
300 pedidos al día. 
 
Ahora bien, las mejoras propuestas fueron aplicadas, impactando positivamente 
los tiempos de ejecución de los procesos logísticos como se demuestra 
anteriormente, sin embargo, estas mejoras deben lograr una reducción en los 
ajustes de inventario, reduciendo proporcionalmente el costo logístico del CEDI 
ubicado en Cali, para identificar esto se desarrollaron indicadores de gestión los 
cuales se describen en el próximo punto. 
 
2.3.3 Indicadores de gestión. En pro de evidenciar los resultados obtenidos 
con la implementación de las mejoras e igualmente, tener herramientas para 
evaluar periódicamente el sistema de gestión operativa, se plantean los siguientes 
indicadores de gestión con resultados actualizados a corte de Febrero/2019.  Es 
importante resaltar que la construcción de estos indicadores se realizó en conjunto 
con el personal logístico que dirige la operación del CEDI desde la oficina central 
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de Almacenes Corona ubicada en la ciudad de Bogotá D.C., quienes a su vez 
definieron las metas y rangos para cada uno de los indicadores que se exponen a 
continuación.  
 
Pero, en primer lugar, en la Figura 67 se muestra el valor histórico total de los 
ajustes de inventario realizados por mes en el CEDI de Cali (en color azul) y el 
valor total del inventario (en color naranja) a cierre de cada mes, pero en esta 
ocasión con los datos desde octubre/2016 hasta febrero/2019, la línea vertical 
verde indica el mes en el que se aplicaron las mejoras propuestas. 
 
 
Figura 67. Histórico de ajustes vs. Inventario (octubre 2016 – febrero 2019) 
 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
Los datos de la Figura 67 son los datos que alimentan el primer indicador, el cual 
se describe a continuación. 
 
2.3.3.1 Ajuste de inventario sobre el nivel de inventario. Este indicador compara el 
valor total de los ajustes de inventario realizados durante el mes, respecto al valor 




Cuadro 18. Detalle indicador: % ajustes vs. inventario 
Indicador: % Ajustes vs. Inventario 
Unidad de medida % Porcentual 
Fórmula 
 
Frecuencia de medición Mensual 
Meta 0,30% 
Responsable de medición Coordinador Nacional de Inventarios 
Fuente: elaboración propia, 2019 
=
Total $ ajustes realizados en el mes




Así mismo, en la Figura 68 se muestra el resultado del indicador hasta 
febrero/2019 y en el Anexo 4 se encuentra la hoja de vida de este indicador. 
 
 
Figura 68. Resultados del indicador: % ajustes vs. inventario 
 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
Los resultados obtenidos desde noviembre/2018 (mes en el que se implementaron 
las mejoras propuestas) hasta febrero/2019 fueron mejores en comparación con 
los meses anteriores, lo cual indica que las mejoras han contribuido para lograr la 
reducción de ajustes de inventario mensuales del CEDI ubicado en Cali, no 
obstante, los resultados todavía son superiores a la meta propuesta, por lo cual se 
debe continuar trabajando en la consolidación de las mejoras aplicadas en pro de 
alcanzar resultados cada vez mejores. 
 
De la misma manera, es clave continuar con la medición del indicador de manera 
que se monitoree constantemente el sistema de gestión operativa con el objetivo 
de identificar fallas recurrentes, nuevas oportunidades de mejora o inclusive seguir 
trabajando en consolidar una filosofía lean dentro de la organización. 
 
2.3.3.2 Cobertura de inventarios. Este indicador compara el total de unidades 
contadas en el mes respecto al total de unidades teóricas del mes. En el Cuadro 










Cuadro 19. Detalle indicador: % Cobertura de inventarios cíclicos 
Indicador: % Cobertura de inventarios cíclicos 
Unidad de medida % Porcentual 
Fórmula 
 
Frecuencia de medición Mensual 
Meta 98% 
Responsable de medición Coordinador Nacional de Inventarios 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
Teniendo en cuenta lo anterior, en la Figura 69 se muestra el resultado del 




Figura 69. Resultados del indicador: % Cobertura de inventarios cíclicos 
 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
Los resultados obtenidos desde septiembre/2018 hasta febrero/2019 son mejores 
en comparación con los meses anteriores, aunque las mejoras propuestas en el 
presente trabajo fueron implementadas en el mes de octubre/2018, no obstante, 
teniendo en consideración lo variables que fueron los resultados durante el primer 
semestre del 2018 hasta agosto/2018 y lo uniformes que son los resultados 
posteriormente, se puede concluir que las mejoras aplicadas han contribuido a la 
obtención y mantenimiento a lo largo tiempo de estos resultados positivos (por 
encima de la meta), así mismo es clave continuar con la medición del indicador de 
manera que se monitoree constantemente el sistema de gestión operativa con el 
objetivo de identificar fallas recurrentes, nuevas oportunidades de mejora o 
=
Total de unidades inventariadas en el mes




inclusive seguir trabajando en consolidar una filosofía lean dentro de la 
organización. 
 
2.3.3.3 Confiabilidad de inventario. Este indicador compara el total de unidades 
contadas en el mes sin diferencias reportadas entre el inventario real y el 
inventario teórico, respecto al total de unidades contadas en el mes. En el Cuadro 
20 se detalla la información general del indicador. 
 
 
Cuadro 20. Detalle indicador: % Confiabilidad de inventarios 
Indicador: % Confiabilidad de inventarios 
Unidad de medida % Porcentual 
Fórmula 
 
Frecuencia de medición Mensual 
Meta 97% 
Responsable de medición Coordinador Nacional de Inventarios 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
Teniendo en cuenta lo anterior, en la Figura 70 se muestra el resultado del 




Figura 70. Resultados del indicador: % Confiabilidad de inventarios 
 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
Los resultados obtenidos desde noviembre/2018 (mes en el que se implementaron 
las mejoras propuestas) hasta febrero/2019 han sido mejores y más consistentes 
en comparación con los meses anteriores, lo cual indica que las mejoras han 
contribuido para lograr la confiabilidad de los inventarios, no obstante, los 
=
Total de referencias contadas sin diferencias
 entre el inventario real vs. el inventario teórico




resultados todavía están por debajo de la meta propuesta, por lo cual se debe 
continuar trabajando en la consolidación de las mejoras aplicadas en pro de 
alcanzar resultados cada vez mejores, así mismo es clave continuar con la 
medición del indicador de manera que se monitoree constantemente el sistema de 
gestión operativa con el objetivo de identificar fallas recurrentes, nuevas 
oportunidades de mejora o inclusive seguir trabajando en consolidar una filosofía 
lean dentro de la organización. 
 
De igual manera, es importante resaltar que la confiabilidad de los inventarios está 
directamente relacionada con el volumen de ajustes de inventario realizados, pues 
entre más ajustes se realicen menos confiable es el inventario e inversa, por lo 
que con estos resultados se puede inferior que los ajustes de inventario han 
reducido en los últimos meses resultado de las mejoras aplicadas. 
 
Para concluir, en primer lugar, teniendo en cuenta las conclusiones obtenidas 
tanto en el punto 2.1 como en el 2.2 del presente trabajo, se logra la aplicación de 
las mejoras propuestas en el CEDI de Almacenes Corona S.A.S. ubicado en Cali, 
incluyendo en su gran mayoría la aplicación de herramientas lean. 
 
En segundo lugar, se obtiene la reducción tiempos de ejecución en los procesos 
logísticos con la disminución de desperdicios como transportes y esperas 
innecesarias, así como la eliminación de actividades que no generan valor a la 
compañía. 
 
En tercer lugar, gracias a los resultados expresados en los indicadores, se 
reconoce un impacto positivo en el sistema de gestión operativa, pues se 
evidencia reducción en los ajustes de inventario realizados a partir de 
noviembre/2018 (mes de implementación de las mejoras), constancia en la 
cobertura de inventarios cíclicos con resultados superiores a la meta propuesta y 
mayor confiabilidad de los inventarios. 
 
Y, en cuarto lugar, al demostrarse reducción en el valor de los ajustes de 
inventario desde que se aplicaron las mejoras propuestas en noviembre/2018, se 
determina que se alcanza la reducción en el costo logístico ocasionado por los 
ajustes efectuados en el CEDI de Almacenes Corona ubicado en Cali. 
 
Los resultados mencionados anteriormente se resumen en el Cuadro 21 el cual se 




Cuadro 21. Resumen de resultados obtenidos 
 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
Finalmente, con el objetivo de determinar la viabilidad del proyecto en el siguiente 

































Nov 17 - Oct 18
Durante Proyecto
Nov 18 - Feb 19
% Ajustes vs Inventario 0,54% 0,40% Disminución en 0.14%
Ajustes de Inventario Promedio Mensual 9.4 Millones 6.3 Millones Disminución en 3.1 millones
Inventarios Cíclicos 89,58% 99,96% Aumento en 10.38%
Confiabilidad Inventarios 87,59% 93,61% Aumento en 6.02%
Lead Time Recibo de Mercancía 330 Min 210 Min Disminución en 120 minutos
Lead Time Almacenamiento de Mercancía 230 Min 190 Min Disminución en 40 minutos




2.4 ANÁLISIS FINANCIERO DE LA SOLUCIÓN PROPUESTA 
 
 
Se realiza análisis de la relación costo-beneficio con base en las mejoras 
propuestas al sistema de gestión operativa determinando los costos de su 
implementación, costos de operación, costos de no calidad, así como los 
beneficios económicos que resultan de la implementación en el centro de 
distribución de Almacenes Corona S.A.S. ubicado en Cali. En el Cuadro 22 se 
indican los costos en los que se incurrieron para implementar las mejoras 
propuestas en el sistema, es decir la inversión inicial. 
 
 
Cuadro 22. Costos de implementación 
N° Descripción Valor 
1 
Contratación de un líder de inventarios $295.000 
Especialista de Atracción & Desarrollo de Talento (Selección y contratación) $110.000 
Coordinador Nacional de Inventarios (Entrevistas) $45.000 
Papelería general $50.000 
Exámenes médicos y polígrafo $90.000 
2 
Control visual $69.500 
Impresión flujogramas $40.000 
Resultados indicadores $25.000 
Poster para equipos montacargas $4.500 
3 Impresión de etiquetas para estantería $34.000 
4 
Servicio por ajustar la altura de las estanterías $840.000 
Remodelación 280 vigas $840.000 
5 
Reformulación del diseño de la bodega $7.300.000 
Reubicación puerta $4.500.000 
Cierre de puerta anterior $2.800.000 
6 
Modificación de estantería perimetral $4.550.000 
Transporte estantería $3.400.000 
Instalación y adaptación $1.150.000 
7 Unificación de arrumes en patio $850.000 
TOTAL $13.938.500 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
En el Cuadro 23 se presentan los costos de personal logístico en los que incurre 
actualmente el centro de distribución ubicado en Cali. Para el cálculo de la carga 
prestacional se contempla un incremento del 75% sobre el salario teniendo en 
cuenta lo que se paga por ley y los demás beneficios extralegales que Almacenes 
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Corona S.A.S ofrece a sus empleados. Por otro lado, el centro de distribución 
asume el 13% y 6% de los costos de personal correspondientes a los cargos de 
Coordinador de operaciones logísticas y el Coordinador de Inventarios 
respectivamente, debido a que estos dos cargos apoyan todos los centros de 
distribución y puntos de venta de Almacenes Corona S.A.S. a nivel nacional. 
 
 
Cuadro 23. Costos de personal logístico actual 








por el CEDI 
Coordinador de 
operaciones logísticas 
1 $3.000.000 $5.160.000 $5.160.000 $670.800 
Coordinador de 
inventarios 
1 $2.785.000 $4.790.200 $4.790.200 $287.412 
Supervisor logístico 1 $1.500.000 $2.580.000 $2.580.000 $2.580.000 
Montacarguistas 6 $980.000 $1.685.600 $10.113.600 $10.113.600 
Auxiliar logístico 8 $880.000 $1.513.600 $12.108.800 $12.108.800 
TOTAL $34.752.600 $25.760.612 
 Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
A continuación, en el Cuadro 24 se presentan los costos de personal logístico en 
los que incurre el centro de distribución ubicado en Cali con las mejoras 
propuestas, en comparación al cuadro anterior, se evidencia la inclusión del Líder 




Cuadro 24. Costos de personal logístico propuesto 













1 $3.000.000 $5.160.000 $5.160.000 $670.800 
Coordinador de 
inventarios 
1 $2.785.000 $4.790.200 $4.790.200 $287.412 
Supervisor logístico 1 $1.500.000 $2.580.000 $2.580.000 $2.580.000 
Líder de inventarios 1 $1.100.000 $1.892.000 $1.892.000 $1.892.000 
Montacarguistas 6 $980.000 $1.685.600 $10.113.600 $10.113.600 
Auxiliar logístico 8 $880.000 $1.513.600 $12.108.800 $12.108.800 
TOTAL $36.644.600 $27.652.612 
Fuente: elaboración propia, 2019 
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Así mismo, aunque las mejoras propuestas reducen la probabilidad de que se 
deban realizar ajustes de inventario, no aseguran que el sistema de gestión 
operativo sea perfecto, razón por la cual se seguirán presentando periódicamente 
ajustes de inventario en el centro de distribución, aunque en un volumen mucho 
menor respecto al año 2018, los cuales se consideran costos de no calidad. 
 
Estos costos de no calidad se calculan proyectando los ajustes de inventario que 
se puedan presentar en el centro de distribución de Almacenes Corona S.A.S. 
ubicado en Cali desde enero a diciembre 2019 en dos escenarios: 
 
• Sin mejoras implementadas 
• Con mejoras implementadas 
 
Para el primer escenario, se toman las proyecciones del Cuadro 12, realizadas en 
el punto 2.2 del presente trabajo de grado. 
 
Para el segundo escenario, se proyectan los ajustes de inventario, con el mismo 
modelo de regresión exponencial usado para calcular el primer escenario (para 
forma que sean comparables), pero incluyendo el dato histórico real obtenido en el 
último trimestre del año 2018 como se evidencia en el Cuadro 25, periodo en el 
cual se implementaron las mejoras propuestas. Como el nuevo periodo modifica la 
ecuación del modelo, en la Figura 71 se evidencia el nuevo pronóstico calculado, 
el cual arroja una TS total de 20, con TS no superiores a 3 a excepción de la TS 
del periodo 8 correspondiente a los meses de julio, agosto y septiembre 2018 la 
cual es de 5 y un R² de 0,5543. 
 
 
Figura 71. Modelo de regresión exponencial - Histórico ajustes trimestrales a 
dic/18 
 
Fuente: elaboración propia, 2019 
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1 $2.839.850 $5.068.875 $2.229.025 $2.229.025 $2.229.025 $2.229.025 $2.229.025 1 
2 $6.239.734 $6.326.322 $86.588 $2.315.614 $86.588 $2.315.614 $1.157.807 2 
3 $17.315.633 $7.895.705 $9.419.927 $7.104.314 $9.419.927 $11.735.541 $3.911.847 2 
4 $12.984.873 $9.854.409 $3.130.464 $10.234.777 $3.130.464 $14.866.004 $3.716.501 3 
5 $5.313.871 $12.299.013 $6.985.142 $3.249.635 $6.985.142 $21.851.147 $4.370.229 1 
6 $24.679.365 $15.350.054 $9.329.311 $12.578.946 $9.329.311 $31.180.458 $5.196.743 2 
7 $21.856.888 $19.157.973 $2.698.914 $15.277.861 $2.698.914 $33.879.372 $4.839.910 3 
8 $32.609.630 $23.910.531 $8.699.099 $23.976.960 $8.699.099 $42.578.471 $5.322.309 5 
9 $17.299.228 $29.842.065 $12.542.837 $11.434.122 $12.542.837 $55.121.308 $6.124.590 2 
TOTAL 20 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
Con la Fórmula 2 resultante del modelo de regresión exponencial anterior, se 
calculan las proyecciones de los ajustes para los siguientes 4 trimestres del 2019 
las cuales se exponen en el Cuadro 26: 
 
Fórmula 2. Modelo de regresión exponencial con mejoras 
 
𝑦 =  4.061.364,4418 +  𝑒 0,2216(𝑋) 
 




• y son el valor de los ajustes del periodo que se está proyectando 
• x es el periodo que se está proyectando 
 
 
Cuadro 26. Proyección de ajustes con mejoras 
Periodo Trimestre Pronóstico 
10 ene - mar 2019 $37.245.048 
11 abr - jun 2019 $46.484.503 
12 jul - sept 2019 $58.016.009 
13 oct - dic 2019 $72.408.159 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
Con la información obtenida, se completa el Cuadro 27 con el flujo de caja por 
trimestre, en donde se realiza un comparativo entre los costos de no calidad y los 
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costos de operación del centro de distribución con y sin las mejoras propuestas en 
donde se evidencia un ahorro de $111’116.538 pesos si se implementan las 
mejoras propuestas en el centro de distribución. 
 
 
Cuadro 27. Costo logístico total con y sin mejoras 
Descripción 
2019 
1 trimestre 2 trimestre 3 trimestre 4 trimestre TOTAL 
Costos de no calidad 
sin mejoras 
$54.967.911 $72.729.682 $96.230.810 $127.325.854 $351.254.256 
Costos operativos 
sin mejoras 
$77.281.836 $77.281.836 $77.281.836 $77.281.836 $309.127.344 
Costos de no calidad 
con mejoras 
$37.245.048 $46.484.503 $58.016.009 $72.408.159 $214.153.718 
Costos operativos 
con mejoras 
$83.777.836 $83.777.836 $83.777.836 $83.777.836 $335.111.344 
Reducción de 
costos de operación 
$11.226.863 $19.749.179 $31.718.801 $48.421.695 $111.116.538 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
 
Para el caso de los costos operativos se tiene en cuenta el costo del personal 
logístico por mes multiplicado por tres (3) para obtener el valor trimestral, sin 
embargo, los costos operativos con mejoras incluyen también los $100.000 
presupuestados para cada capacitación trimestral y el valor de la impresión de los 
comprobantes de entrega manual calculado como se exponen en el Cuadro 28. 
 
 
Cuadro 28. Valor de los comprobantes de entrega manual 
Descripción Valor 
100 Comprobantes de entrega manual al día a $100 c/u $10.000 
Valor de comprobantes por mes* $240.000 
Valor de comprobantes por trimestre $720.000 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 




Para la evaluación financiera del presente trabajo se realizó el siguiente análisis 
costo vs. beneficio en pro de visualizar la conveniencia del desarrollo del proyecto. 
En el Cuadro 29 se proyectan los costos adicionales en los que debe incurrir la 





Cuadro 29. Costos totales 2019 
COSTO ANUAL 2019 
Descripción Valor 
Costos de implementación $13.938.500 
Valor de los comprobantes de entrega manual $2.880.000 
Costo por capacitación $400.000 
Diferencia costos de personal actual vs. propuesto $22.704.000 
TOTAL $39.922.500 
Fuente: elaboración propia, 2019 
 
Con la Fórmula 3 se calcula la relación costo vs. beneficio del presente proyecto 
de grado. 
 





Fuente: elaboración propia, 2019 
 
En la Fórmula 4 se reemplaza la Fórmula 3 con los datos del Cuadro 29 y el 
Cuadro 27 
 





Fuente: elaboración propia, 2019 
 
El resultado obtenido, indica que, con cada peso invertido en el centro de 
distribución para la implementación de las mejoras propuestas y su continua 
aplicación, la compañía se ahorra 2,78 pesos, lo cual evidencia la viabilidad del 
presente trabajo pues representa un beneficio financiero que impacta en la 
reducción del costo logístico de la compañía y por ende impacta positivamente en 




















Con la aplicación de herramientas lean, en el centro de distribución de Almacenes 
Corona S.A.S ubicado en Cali, para reducir los costos logísticos ocasionados por 
los ajustes de inventario y así mejorar el sistema de gestión operativa, se 
obtuvieron las siguientes conclusiones: 
 
• Inicialmente se identificaron los cinco grandes procesos logísticos del 
sistema de gestión operativa: recibo, almacenamiento, control, alistamiento 
y entrega de mercancía, posteriormente, se definieron de forma clara las 
actividades, responsables, entregables y herramientas que permiten la 
ejecución de cada uno. 
 
• Una vez identificados los procesos y actividades, se diseñaron los 
flujogramas de los procesos en su forma más general, descartando las 
tareas que no agregaban valor y que generaban cuellos de botella dentro 
de la operación, así mismo, estos servirán como fundamento teórico dentro 
de las capacitaciones al personal nuevo y antiguo. 
 
• Para el análisis de la información obtenida, no sólo se utilizaron 
herramientas propias de la ingeniera industrial como la estadística y la 
metodología lean, también el apoyo del equipo logístico central permitió 
conocer a fondo las inquietudes y quiebres que se tenían en el sistema de 
gestión operativa, y como estas interacciones con las personas expertas en 
el tema permiten tener una visión más amplia de las diferentes mejoras que 
se implementaron en el desarrollo del proyecto. 
 
• Las herramientas implementadas permitieron no solo mejorar 
sustancialmente los ajustes de inventario, también impactaron de forma 
positiva el cuidado de los activos de la compañía, a través del buen uso de 
los montacargas y de la preservación de las estanterías, igualmente, 
generaron un ambiente de aprendizaje de los colaboradores a través del 
conocimiento de su operación y de las diversas capacitaciones que se 
plantearon como forma de desarrollo personal y profesional. 
 
• La implementación de acciones de mejora en las operaciones logísticas es 
importante, pero lo que realmente define la efectividad de las mejoras y el 
control general de los procesos es la cultura de sentido de pertenencia que 
tengan los colaboradores por la compañía, sin esto, cualquier actividad que 





• Las mejoras implementadas lograron mejorar de forma sostenible los 
indicadores de inventarios del centro de distribución, la cobertura de 
inventarios cíclicos se mantuvo por encima de la meta y aunque la 
confiabilidad no llegó al mínimo definido por la compañía, se logró un 
incremento representativo que no solamente mejoran el aspecto al interior, 
si no también, que esto se logró reflejar en la reducción de tiempos en las 
entregas a los clientes. 
 
• En el desarrollo del análisis financiero planteado en el proyecto, se constata 
la viabilidad de este en cuanto a la disminución de los ajustes de inventario 
respecto de las mejoras establecidas, es decir, la recuperación supera en 
casi una proporción de 1 a 3 la inversión realizada en el presente proyecto, 
esto no sólo impacta de forma positiva el PYG de la compañía, también 
impacta directamente a los colaboradores dado que al disminuir este gasto 
operativo existe mayor riqueza para repartir en forma de compensación a 

































Finalizado el presente trabajo de grado con el cual se llevó a cabo la aplicación de 
herramientas lean para reducir los costos logísticos ocasionados por los ajustes de 
inventario, mejorando el sistema de gestión operativa del centro de distribución de 
Almacenes Corona S.A.S. ubicado en Cali, se recomienda: 
 
• Continuar desarrollando, en el centro de distribución, la cultura lean de 
forma que el personal logístico se involucre en la mejora continua de los 
procesos. 
 
• Mantener actualizadas las mediciones de los indicadores los cuales 
permiten conocer el estado actual del sistema de gestión operativa del 
centro de distribución, estableciendo planes de acción en pro de mejorar los 
resultados. 
 
• Expandir las mejoras propuestas a los otros centros de distribución de 
Almacenes Corona S.A.S. ubicados a nivel nacional de forma que se 
estandaricen los procesos y se reduzcan los ajustes de inventario en pro de 
incrementar las utilidades de la compañía. 
 
• Desarrollar otras herramientas de manufactura esbelta que eliminen o 
reduzcan las actividades que no generan valor en los procesos logísticos 
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